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The metals and their al'oys are worked into semi-products as:

a) castings — by casting into moulds,

b) forgings or pressings — by forging or pressing by means of power hammers or presses,

<) rollings — by rolling in rolling mills.

The greatest part of the total production of metals is represented by semi-products, worked up by rolling. In the
year 1949 the world production of pig iron was estimated at some 155,000,000 tons a year, while the yearly production
of steel rolling stock was estimated at some 108,000,000 tons; up to 1953 the world output of pig iron rose to some
250,000,000 tons a year followed by a proportional increase in the production of steel rolling stock. For the rest of
the metals, the ratio of the rolling stock to the total production is similar. From this comparison it is clear, how
important rolling millsare in p ion both from the ical and technical viewpoi

The Czechoslovak works, especially the world-known Skoda-Works and Vitkovice-Iron-Works, have a long-years

tradition, in planning of complete rolling mills and in production of their equipment.
PRINCIPLES OF ROLLING.

Rolling is the cold or hot shaping of metals during which the metal is drawn and deformed between two rolls turning

in opposite directions so that it changes its shape and decreases its cross section while rapidly increasing its length

The drop in the area of the cross section, which occurs during one pass between the rolls is called reduction and is
expressed in per cent of the area of the cross section before it passes through the rolls.
The purpose of rolling is to produce the final rolling stock out of the largest possible prime material by using a mini-
mum number of passes (stitches), but keeping the desired quality and accuracy of the rolling stocks.
KINDS OF ROLLING STOCKS.
g stock there are:
1. Thick plates and thin sheets,
2. Sections — shaped (of simple geometrical forms, such as circular, square, flat and even in various combinations
such as angles, I profiles, [ profiles, rails, etc.),
3. Special sorts (tyres, railway wheels, etc),
4. Tubes.
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LAY-OUT OF A ROLLING MILL.
The Kind of rolling stock, its material and the output required, I. e. the quantity of rolling stocks produced in tons
for a given time-interval, affects the lay-out of a rolling mill.

ACCORDING TO THE ROLLED MATERIAL THERE ARE:
1. steel rolling mills,
2. rolling mills for non-ferrous metals and their alloys.

ACCORDING TO THE KIND OF ROLLING STOCKS

. rolling mills for billets,

. mills for sheets and strips,

. mills for sections,

. wire rolling plants,

. rolling mills for tubes,

. special rolling mills.

Modern rolling mills are the fruit of development of the last twenty years and are far more efficient, especially as
regards total reduction and rolling speeds than the former ones. The Czechoslovak planning insticutes and works
pay an increased attention to the construction and production of rolling equipment, with respect to the maximum

accuracy and quality of the surface of the rolling stock.

THE MAIN KINDS OF ROLLING STANDS ACCORDING TO THEIR CONSTRUC-
TION ARE:

1.two-roll stands — two-high rolling mill

2) with constant direction of rotation of rolls or so-called continuous, i. e. with several passes in one stand. The rolling
stock Is rolled in one direction only and is fed back over the upper roll, running idle. This working cycle is
iterated until the final cross section is reached. This stand is now used only for rolling of thin sheets, generally of
non-ferrous metals. With one pass in each stand for the continuous rolling of slabs, flats, wire and thin sheets.
Continuous two-high rolling mill with one pass in each stand for the continuous rolling of slabs, wire and thin
sheets,

b) with variable directlon of rolls’ rotation, o so-called reversing. In these mills the working pass moves in both
directions and the reduction of height of the rolling stock occurs during propulsion both forwards and backwards.
When the direction of the pass changes the direction of the rolls’ rotation changes, too. Reversing stands are used
for rolling of billets and sheets.

2. Three-rolled mills — three-high rolling mill.

In these, the rolling stock passes in one direction between the lower and centre roll, in the second pass, reversed,
between the centre and upper roll. Such stands are used as bloomings for the rolling of sheets and sections and as
finishing, or as egalising for sheet-rolling.

3. Four-rolled mills — four-high rolling mill.

These have two working and two supporting rolls. The diameter of the working rolls is smaller than that of the
supporting rolls. The rolling is performed in the very same manner as in the two-high rolling mills. They are used as
continuous reversing. These stands are used both for the cogging of plates, sheets, strips and foils in a hot or cold
state and for the rolling of final products, sheets, strips and foils.

4. When rolling strips rolling mills with even more rolls are used, namely with 6, 12 up to 20 rolls.

5. Universal -
‘Al the above described types of rolling mills have their rolls mounted horizontally. Universal stands have, in addition
to horizontal rolls, one or two pairs of vertically mounted working rolls. They can be two-, three- and four-high

seands

rolling mills. The vertical rolls are mounted either form one or both sides, sometimes between the pins of the hori-

zontal rolls.
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In these mills the stock is pressed in the vertical direction (in the horizontally mounted rolls) and in the horizontal
direction (in the vertically mounted rolls), too. They are used for the rolling of siab blooms, flats and some large
sections ([ profiles, I girders, rails, etc.).

6. Vertical rolling mills have two vertically mounted rolls. They are used In connection with stands with hori-

zontal rolls In continuous trains for the rolling of flats, slabs and wire.

I. STEEL ROLLING MILLS

REVIEW OF MODERN TRAINS:
A. COGGING TRAINS.
These are the basic service In metallurgical works and represent a connecting factor between the steelworks and
the rest of the rolling mill trains, On the cogging trains Ingots of considerable weight can be rolled. By rollingon a cog-
ging and slabbing train we can get blooms of smail dimensions out of large ingots by only one heating, a factor which
considerably increases the capacity of finishing rolling mill trains.
1. Bloomings — cogging trains for blooms and slab blooms roll from ingots from 2 to 15 tons of
weight

— square blooms from [ 140 up to 400 mm,

__ slab blooms of thickness 70 up to 250 and 600 up to 1600 mm width.
To-day they are built as reversing two-high rolling mills wich a roll diameter of 700 — 900 — 1150 mm, the length
of the working part of the rolls being 2000 — 3000 mm. The yearly capacity ranges from 250,000 to 2,000,000 tons
of blooms.
2. Slabbings — cogging trains for slab blooms roll from 7 up to 25 ton ingots slab blooms of 250 up to
1600 mm. They are provided with two stands: reversing two-high rolling mill with horizontal rolls up t01250 mm
in dia,, and reversing two-high rolling mill with vertical rolls of approximately 900 mm in dia. Maximum output of
2,500,000 slab blooms a year can be attained.
Owing to the limited special production programme and high investment costs they are not frequently used,
3. Trains for slabs and flats.
Slabs and flats are blooms for rolling of sectioned steel, tubes thin sheets, steel strips and blooms for welded tubes.
Square and round slabs are rolled from 50 mm to 130 mm
Slabs larger than @ 130 mm are rolled on slabbings. The rolling of circular slabs of 2 smaller diameter with only one
heating of the ingot is very difficult. Flats are rolled 150—600 mm in width and 6—70 mm in thickness.
Slabs and flats are rolled on opened trains with three-high rolling mills of a roll diameter of 600—850 mmor two-
hig rolling mills of a roll diameter of 700—900 mm, with an output of 550 to 650 tons/8 hours. For large capacities
of slabs of 1,000,000 tons and more yearly continuous slabbings are built, comprising from six to twelve horizontal and
vertical rolling stands with rolls of 400 to 1000 mm diameter.

B. FINISHING ROLLING MILLS.

1. Mills for heavy sections for rails and girders.

The characteristic sorts of rolling stock being rolled in these mills are

ralls for railways from 30 to 60 kg/m

I sections, height from 180 to 600 mm

[ sections, height from 180 to 400 mm

angles from 150150 mm to 230 X230 mm

clrcular and square section steel from 80 to 300 mm

The rolling milis are either two-high of 700 to 950 mm roll diameter or three-high with rolls & 700 to 850 mm. The
crains are built in open arrangement with 3 to 5 stands, sometimes as cross country arrangement with 4 to 8 stands.
The yearly output reaches 1,000,000 tons of products.
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2. Mills for coarse sections:

The characteristic sorts of rolling stock are:

circular and square sections 60 to 200 mm

Tand [ sections 100 to 300 mm

angles 7575 mm up to 200x200 mm

mine rails up to 24 kg/m in weight

On three-high rolling mills with rolls & 350 to 700 mm or two-high with rolls & 450 to 700 mm in open or cross
country arrangement.

The open train has 3 to 5 stands, a cross country train 8 to 10 stands. The yearly output of these trains is from 120,000
to 800,000 tons of products.

3. Mills for medium sections:

The characteristic sorts of rolling stock are:

round steel & 30 to 90 mm

strips from 50 x25 — 35 to 120 X8 — 50 mm

 sections 20 to 100 mm

[ sections 60 to 120 mm

angles 40 x40 to 90 90 mm

mine rails to 11 kg/m

There are two-and three-high rolling mills, with rolls of a & 450 to 600 mm in the case of the cogging track, and
2 350 to 500 mm in the case of the finishing one.

The arrangement of these trains is open with 5 to 7 stands wich a capacity up to 100,000 tons of products per year,
semi-continuous with 10 to 12 rolling mills and cross country with 10—12 two-high rolling millsfor an output reaching
550,000 tons of products a year.

4. Mills for fine sections:

The characteristic sorts of rolling stock are:

round steel @ 6 to 50 mm

squares to 40 mm

strips to 120 mm

I sections to 60 mm

U sections to 60 mm

angles from 20 %20 to 50x50 mm

wire & 5 to 10 mm

Two-, three-, twin- two-high or alternating-two-high rolling mills of a roll-diameter of 400 to 500 mm in the cogging
track, and of a roll-diameter of 240 to 300 mm in the finishing track, are used.

The usual arrangement of the trains is as follows:

a) open, comprising 7 to 10 stands, capacity up to 120,000 tons/year,

b) semi-continuous, comprising 4 to 18 stands, capacity up to 200,000 tons/year,

<) continuous, with 18 stands, capacity up to 250,000 tons/year and

d) cross country, comprising 13 to 15 stands up to 250,000 tons/year.

5. Wire rolling plants, @ 5 to 12 mm.

Two-, three-, alternating-two-high rolling mills and vertical rolling mills with rolls of & 240—302 mm, are used.
In an open arrangement for yearly outputs o 120,000 tons, semi-continuous and continuous for as much as 300,000
tons of wire a year.

6.Strip mills and mills of se ucts for welded tubes.

For strip widths rang b o< from 0.8 10 15 mmwith two-, three-

rolling mills in

3) open arrangement, similar to plants for fine sections, with capacity approx. 40,000 tons of products yearly

b) semi-continuous with 7 to 15 stands for outputs approx. 60,000 tons/year,

&) continuous with 10 to 15 stands for yearly capacities up to 150,000 cons.
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C. ROLLING MILLS FOR THICK AND THIN SHEETS AND STRIPS OF STEEL.
1. Mills for thick sheets
thickness 4 to 60 mm
width 600 to 3000 mm
with two-high stands, @ of rolls 800 to 1250 mm
length of working part of rolls 2000 to 3500 mm
three-high & of outer rolls 750 to 1150 mm

& of Inner rolls 550 to 850 mm
four-high & of working rolls up to 965 mm

& of supporting rolls up to 1500 mm

working length of rolls up to 5200 mm
3) The uncontinuous arrangement has 1 to 2 stands. The first stand is a reversing two-or three-high, the other
a two-or four-high rolling stand.
b) The semi-conti arr has a
mill, reversing four-high mill with vertical rolls and four tandem four/high stands. The capacity of such crains varies
with respect to the large scale of weights of input materials, ingots or slab blooms from 2 to 70 tons and with
respect to different widths and thicknesses of the output stock. The semi-continuous train attains, when rolling
rolling sheet 4—16 mm thick, and 510 to 2285 mm in width, an average yearly output of 600,000 tons.
) Mills for very wide sheets and armoured plates up to 5,000 mm wide and 450 mm thick serve for special purposes.

two-high rolling mill as a scale-breaker, continuous four-high

2. Rolling mills for thin sheets and strips 0.1—4 mm thick.

Thin sheets can be rolled hot or cold and either in plates uncontinuously or in strips semi-continuously or continu-
ously. The input material for the production of thin sheet in platesisa flat, a bloom from plants for thick sheet or
a hot-rolled strip. Rolling mills for thin sheets and strips use two-, three-, and four-high rolling mills in various
combinations.

The characteristic dimensions of chin sheet and strip is its width, according to which the rolling stands are specified
and which is for two-high stands and three-high stands 700—1800 mm, for four-high rolling mills up to 2200 mm for
producing sheets and plates and 900—2500 mm for the production of strips.

. ROLLING MILLS FOR NONFERROUS METALS

. Rolling mills for billets (flats), sheets and strips.
. Rolling mills for sheets and strips.
. Rolling mills for foils.
. Rolling mills for lead.
. Wire and round stock rolling plants.
. Rolling mills for billets (sheets and strips) roll
2) billets of copper and its alloys 500—1000 mm in width and 4—6 mm in thickness from cast plates up to 125 mm
thick,
b) billets of aluminium and its alloys up to 2500 mm in widch and 3—6 mm in thickness from cast plates up to 300 mm
thick.
The following stands are used for the rolling trains:
Continuous two-iigh stands (dia. of rolls 500 to 1000 mm. length of rolls 630 to 2500 mm),
Three-high stands with the inner roll of a smaller diameter (dia. of the inner roll 400—700 mm, dia. of the upper and
lower roll 630—900 mm, length of rolls 630 to 2000 mm),
Three-high stands with rolls of the same diameter (dia. of rolls 500 to 900 mm, length of rolls 630 to 2000 mm),

Reversing two-high stands (dia. of the roll 560 to 1000 mm, length of the roll 630 to 2800 mm),
Reversing and continuous four-high stands (dia. of working rolls 400 to 900 mm, dia. of supporting rolls up to 1350mm,
length of rolls up to 2800 mm)

for rolling of copper, aluminium and their alloys.

As a rule one of the above stands in the cogging trains meets the requirements of the normal p schedule.
For cogging of aluminium strips and its alloys in larger quantities exceeding 50,000 tons a year, more stands are used,
such as the reversing two-high and four-high stands, or the reversing two-high with three or more continuous
tandem four-high stands.

2. Rolling mills for sheets and strips of copper, aluminium and their alloys

roll sheets and strips 500 to 2500 mm in width and 0.1 to 3 mm in thickness.

For rolling of sheets and strips the following stands are used:

Continuous or reversing two-high stands (dia. of rolls 250 to 1000 mm, length of rolls 250 to 2500 mm),

Three-high stands (dia. of rolls 375 to 900 mm, length of rolls up to 2500 mm),

Continuous or reversing four-high stands (dia. of working rolls 80—500 mm, dia. of supporting rolls 200—1350 mm,
length of rolls up to 2800 mm).

3. Rolling mills for foils

roll foils of 0.009 up to 0.005 mm final thickness and 500 mm in width from cogged strips 0.7 up to 0.45 mm thick
ina cold state.

For a completed technological process 3 up to 5 stands are used,

two-high stands (dia. of rolls 250 to 330 mm), or

four-high cogging with 2 up to 3 finishing stands (dia. of rolls of the two-high stand 250 to 330 mm, length of rolls
up to 800 mm).

The output of the rolling amounts to 5000 tons of aluminium foils a year.

4. Rolling mills for lead

roll strips up to maximum width of 4000 mm and minimum thickness of 0.5 mm from cast blocks up to 150 mm
n thickness and from 5 to 12 tons in weight.

In general a single rolling stand is used, namely the reversing two-high stand with rolls of 800 mm in dia. and 3000
up to 4500 mm in length.

5. Wire and round stock rolling plants.

On these trains copper or aluminium wire of 6 up to 12 mm in dia. and round stock up to 25 mm in dia. is rolled
from cast blocks of about 80—100 mm squared cross section.

For open trains two three-high rolling stands with rolls of about 450 mm in dia. and

3 up to 7 alternating two-high stands with rolls of 280 to 330 mm in dia. are generally used.

For trains with continuous arrangement continuous two-high stands of 250 to 350 in dia. are used.

The output of these trains varies between 12 and 150 tons per 8 hrs. of copper wire, 6 mm in dia., and from 4 to
80 tons per 8 hours of aluminium wire, 6 mm in diameter.
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THE ELECTRICAL EQUIPMENT OF ROLLING PLANTS

Feeding sets, drives and various regulating, metering and other auxiliary devices are a very Important component
of the equipment of a rolling plant. Just on them depends the efficiency and accuracy of production to a major extent.
The basic condition for electrical equipment to function well is perfect feeding equipment for the alternating and
direct current part. We build even the largest transformer- and switch rooms, where the latest discoveries of modern
technics are used in the constructions of reliable and powerful switches, protecting devices and transformers.

D. C. drives require high-power sets of the type Ward-Leonard or ligner. These units can be built up to 5000 kW
with synchronous motors, so that they serve for compensation of the cos g of other equipments. Smaller units, rated
up to 250 KW are delivered also with regulable Schrage motors. For controlling these sets the latest methods are
used, besides others also amplidynes, sometimes with magnetic amplifiers in cascade, if rapid and accurate control
is required.

For drives and other D. C. consumers, such as D. C. motors of smaller power, where the regulation is only limited
or occasional, o for excitation-mains, powerful mercury rectifiers can be used to advantage, which are characterized
by simple foundations, high efficiency and small demands on attendance.

For the needs of rolling plants we use a standardized row of A. C. and D. C. motors of special workmanship, rated
up to 5000 KWV, in single cases even larger units (individual ones). In many places where there are heavy trains, high
power s needed, o that twin tandem motors have to be used. This Is in many ways better than to use one large unit.
Troubles, which used to be met in the completely synchronous run, of such tandem units are nowadays almost com-
pletely eliminated.

It is very advantageous in order to facilitate operation and to raise the capacity and the quality of the products, to
eliminate the human factor as much as possible, in regard to different controls. Automatically controlled drives o
coilers according to tension, automatic shears, cutting pre-set lengths without respect to ambient conditions with
the highest accuracy, are therefore being built. Apparatuses, using photo-tubes, electronic and magnetic amplifiers,
especially designed for tasks in rolling plants, measure the thickness, the pressure between the rolls, the temperature
of the rolls and the material, detect the quality of the product’s surface, the thickness and quaiity of the piating,
while a device called a pin-hole detector measures the quality of sheets or foils to ascertain any small holes. All these
or similar special devices can be connected to a servomechanism, which then keeps the measured magnitude wichin
acceptable or wanted tolerances. That the devices are really far more accurate and faster than a man is proved e. g.
by a device for measuring, without contacting them, the thickness of hot strips. There are two versions, one using
an X-ray tube, the other a synthetical radiactive isotope. The source of radiation is under the strip, above which the
detecting head is situated. The radiation is absorbed proportionally to the thickness of the material. The device
which contains an X-ray tube, the version for medium steel sheets, reaches an accuracy better than 1%, even for
long runs. The automatic flying shear, electromechanically controlled, reaches a cutting accuracy also under 1%.
Another device automatically sets the rolls of a blooming, according to the pre-set programme, so that attendance
is limited to switching on the simple control-knob seeing that the machinery and rolled stock are in good condition.
Not less important is the possibility of supervising the particular divisions of the processing. Special signalizing
devices or meter-racks give a good survey over practically any part of the process. E. g. special advising boards show
striking deviations from the permitted tolerances, which occur on a continuous mill for strips. Large well-readable
ciphers emerge and a loud horn simultaneously attracts the attention of the employees to the message transmitted.
Thus, the workshop which takes over the material from another shop for further processing, can quickly and ef-
fectively advertise its crew the faults, which it was not securely possible to detect there.

The electrical of rolling mills app both the ical and at the same time the functional optimum
to the utmost limits. The largest driving units can be controlled quite reliably and safely by electronic devices. The
workmanship of all the equipment takes into account especially the thermal and mechanical conditions to which it
will be exposed especially in the rolling mill.

BLOOMING 51120 x 2900 mm

It treats ingots of 6—18 tons of weight to blooms for finishing trains, to blocks 180—240 mm, slab blooms 100 up to
165 mm in height and 900—1600 in width.

The ingot heated to the rolling temperature is conveyed from the soaking pits by means of a tong crane into the
tilter of the ingot car “A”". The tilter of the car is tilted to a horizontal position and the rollers of the ingot car shift
the Ingot to the conveyor, which brings it further into the turntable “B" where the ingot is turned by 180° and
weighed on the bullt-in weighing machine. From the turntable the ingot is conveyed by further conveyors to the
working conveyor, by means of which it is brought to the grooves of the rolls of the stand “D"". On the working
conveyors there are shifters and edgers “C”, which shift the rolled ingot into the corresponding grooves and turn
it by 90°. .

After the rolling of the profile desired is finished, the cogged material is brought by the roller-conveyors to the
block-shears “H", where It is cut to the required lengths, as set by means of a shear-gage. The pushers K" and “M"
bring the blooms to the trailer cooling-bed “L" or to a grate for slab blooms “N"".

The working rolls of the rolling mill are driven by two independent electric motors “E", rated 2,600 KW with
regulable revolutions 0 — 40 — 80.

The output of this rolling mill is up to 1,500,000 tons of blooms yearly.

The total weight of the machinery is approx. 3,500 tons.
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BLOOMING - 900 x 2200

Roller conveyor with pushers of slabs and slab blooms

Explanation of the characters in the scheme

Rulers and edgers
Surface cleaner

. Bloom two-high mill . Weighing machine H.

. Transmission gear stand . Conveyors A

. Rolling motor Dismantling equipment J. Block shears
C K

. Ingot car Assembly crane

Technological description.

The blooming & 900 x2200 mm is intended for rolling high-alloyed steel from ingots up to 3.5 tons in weight into
blooms (f] 120 to 250 mm. The ingot heated to the rolling temperature in the soaking pits is brought by means of
Pusher of ‘siabs and B - atong crane from the soaking pit into the tilter of the ingot car “D", tilted on the input roller-conveyor “F", weighed
blooms 3 iy on the weighing machine “E” and conveyed to the working reversing two-high rolling mill “A”, which has rolls of

@ 900 mm and a working-part-length of 2200 mm. The drive of the rolls is derived from an electric D. C. motor “C"
rated 3700 kW, with variable revolutions in limits of 0-— 40 — 80 r.p.m., over a transmission stand “B” and
articulated spindles. The working lift of the upper roll mm. The finished bloom i < and deprived of

surface defects on the machine for flame cleaning “I".

On block shears with a stop *J” the ends are cut away and the blooms are then divided into the required lengths.
The cut material is then brought either to the cooling-bed or for further rolling on the train.

The output of this rolling plant reaches 1,000,000 tons of blooms yearly.

The weight of the machinery is approx. 2,500 tons.
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CONTINUOUS SLABBING 650/480 T
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‘The second rolling sequence of the continuous slabbing.
3 two-high rolling mills 2 6501420 mm
2 vertiaal rolling mills 2 650 950 mm.

The first sequence “B” has one horizontal stand with rolls & 650 X1420 mm and one vertical stand with rolls
& 650950 mm.

The second sequence “C” has 3 horizontal and 2 vertical rolling stands with rolls of identical dimensions to those of
the first sequence,

the third sequence “'D" has 3 horizontal rolling stands with rolls 2 4801000 mm and 2 vertical stands with rolls
2 480800 mm.

Each rolling stand has an individual drive derived from a D. C. motor, rated 1000 kW each, with variable revolutions
0—300— 600 1. p. m., regulated by two Leonard converters, rated 6200 kW each.

For getting the material out of each sequence the trailers “H" are used.

For dividing the blooms the saw “E", the flying shears “F" and slab shears “I" are used, for dividing round stock into
short lengths for blooms and tubes, this train is equipped with four sets of special double saws.

The capacity of the train is 1,200,000 tons yearly.

The weight of the machinery of the rolling train is approx. 6000 tons.
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Contactor room

4 80 — 160 r. p. m.,
2,700/12,000 A, max. mo-
ment 160 tm used for
rail trains
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COARSE ROLLING TRAIN FOR SECTIONS 630,550,

From blooms = 120 to = 180 mm square sections of == 60 to = 100 mm are rolled on this train.
round stocks ~ 60t > 100 mm

[ profiles 80to 100 mm

1 profiles 1000 200 mm

angles 70 x70 X8 mm to 120x120x12 mm rails and other profiles from commercial steel to 80 kg m in weight.
The output rolling spead is 3 to 6 m sec. behind the last stand. The train is rated for up to 700,000 tons of products
yearly. It has nine continuous two-high rolling mills, arranged in three sequences.

The first four rolling stands have rolls = 630 mm and are individually driven over a transmission stand 2nd 2 gear
box, by motors rated 1000 kW each, 750 1. p. m., asynchronous. wich fiywheels. The other five rolling stands have
rolls of = 5§50 mm and are individually driven aver a transmissian srand and

motors, rated 1000 kW each. with continuous regulation of revolutions 0 — 300 — 600 r. p. m.

'Sanitized Copy Approved for Release 2010/08/18

The total weight of the mechanical part is 9000 tons.
The cold blooms are stored on charging grates “A", which transport them to the roller-conveyor *
Warm-up furnaces are charged by pushers D" by which the blooms are shifted through the furnace on to the roller-
conveyor situated in front of these furnaces. On the shears “'P" the ends of the blooms are cut away. In front of each
rolling stand there are edgers, which turn the blooms if necessary and insert them into the groove. The bloom runs
out of each stand on to 2 roller-conveyor and is conveyed by means of this to the nex: stand. Transversally, from one
sequence to the next the bloom is shifted by trailers “G", these being situated behind the fourth, fifth and eigth
roiling stands

1< finished roiiing stock is cut by five mobiie saws | into tAE required iengths andTramported on a roiier-&aiveyor

to the bilazeral chzin-cooler "K', After cooling the rolling stock is straightened on roller-straightening machines.
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CONTINUOUS STRIP-ROLLING MILL

This train is destinated for rolling strips 50 to 250 mm wide and 0.8 to 6 mm thick in a hot state.
The input material are blooms 55 to 90 mm or small slab blooms 70 x 90 to 270 mm.

The blooms are 9 m in length for the roll to be as heavy as possible.

The final rolling speed is 4 to 15 m/sec. The capacity of this train is 130,000 tons a year.

The train consists of 15 rolling stands continuously arranged in three rolling sequences,

the cogging one, marked "C'", consisting of 4 two-high rolling mills > 420 %550 mm and two vertical stands.

The first vertical serves as a scale-breaker.

The medium sequence, marked *“D", contains 3 two-high rolling milis = 360x550 mm and two vertical rolling mills.
The finishing sequence "'E" has 4 four-high rolling stands = 280/500 X550 mm.

In four-high and vertical rolling stands the rolls are set by means of motors.

Stands with horizontal rolls are adjustable perpendicularly to the rolling axis and are equipped with telescopic
articulated spindles.

The coggings, designed for rolling on this rolling train are stored on grates, which transport them toa conveyor and
this conveys them into the warm-up furnace.

The warm-up furnace B” has a side in-and-out movement. The heated blooms are shifted by means of a pusher out
of the furnace, gripped by the feeder-rolls of the extractor-stand and fed into the propper rolling train.

Behind the scale-breaker, the second horizontal stand, the vertical and the last two-high stand is installed the device
for descaling with pressurized water.

The rolled strip leaves che rolling train and enters the coolin

channel. From here it enters eicher the twist channel,
upright and by means of a losp-thrower 1o0ps 1t v a platformronveyor and deftvers it o
vertical coilers or runs it out on to a roller-conveyor in the prolonged axis of rolling to two coilers with horizonta
axis.

After coiling the roll is automatically pulled down from the coiler, bound in a binding machine and shifted on to
a chain-conveyor, which transports it to a loading cross, from which by means of a crane or by a special electric car

it is transported ready for dispatch.

which placest
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SEMI-CONTINUOUS WIRE TRAIN 375/250

1. Input material: 5555 x7000/3500 of approx. 160 kg in weight, divided behind the third stand
into 280 kg.
75x75x7000, 300 kg in weight, divided behind the third stand into 2x150 kg,
for medium cross sections.
2. Average capacity of the rolling train:

100 tons/8 hrs. for = 5.5 mm wire, final rolling speed 15.5 m/sec

Rolling programme: = 5.5—12 mm wire in rolls round stock 10 — 25 mm in bars.

Trains and number of stands:

Cogging mill.

1st sequence 3 two-high mills 2 375x9%00 mm

2nd sequence 5 two-high mills 2z 350 x 900 mm
on d - bo

m equences.

THE OPEN TRAIN
3 three-highstands — = 290 X800 mm

7 300%800 mm

2 310x800 mm
FINISHING CONTINUOUS TRAIN
2 two-high mills 2 280x500 mm
6 two-high mills 2 250x500 mm
Total weight: 2500 tons
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FINE ROLLING TRAIN

Sy i
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WIRE TRAIN FOR COPPER
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WIRE TRAIN
FOR COPPER
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Technical data:

Input material Wire-bar 90—100 kg

Product Wire & 6—12 mm

Product round bar & 15—25 mm

Output rolling speed 5—7 m/sec.

Output of the train 40 tons/8 hrs.

Motors, drive “E" N = 500 kW
drive “Ch™ N = 700 kW

Total weight of the machinery 230.000 kg




. Push-out heating furnace
. Skip

. Brushing machine

. Conveyor

. Turntable

Technical data for rolling copper and its alloys

Input material block 120 600 900 mm
Product strip 4.5 x 1000 — 1200 mm
Output rolling speed 3 m/sec.

Output of the train 60 tons/8 hrs.

1043R000700220010-5

TRAIN FOR ROLLING LEAD.

Legend

NON-FERROUS METALS A. Melting furnace

Legend

Straightening rulers . Drive of the

. Reversing two-high mill & 8001600 mm Coiler
. Transmission gear stand . Trailer
. Drive of the reversing two-high stand . Dividing shears

Ingot moulds
Reversing two-high mill
& 7003250 mm
. Gear box and transmission stand
. Main motor
. Conveyor

rammer

Vertical rammer-mill @ 400 mm . Trimming shears

for rolling aluminium and its

alloys

Input material block 150X 7001000 mm

Product strip 4.5 %1000 — 1200 mm
Output rolling speed 3 m/sec.
Output of the train 30 tons/8 hrs

= Sanitized Copy Approved for Release 2010/08/18 : CIA-RDP81-01043R000700220010-5

. Disc shears
. Guillotine shears 50 mm
. Guillotine shears 10 mm

Coiler to 8 mm

. Roll-weighing machine
. Handling table
. Converter

Technical data
Input material block 150 x 1800 2500 mm
Product sheet 1—0,5 x 3000 mm

Final rolling speed 0.3—0.75 m/sec.
Output of train 10 tons/8 hrs.
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Three-high mill friction
drive

This drive is used for the

three-high mill dia

650/300/650 X 1650 mm i

for cold rolling of non . FOUR-HIGH STAND 200/500 x 350

ferrous metals
Diameter of rolls 200,500 mm

Waorking length of rolls 350 mm
Rolling speed 0.5—1 m;sec.

Inserting speed 50 %

Main motor: N = 120,60 kw'

Use: for rolling strips

The working rolls are mounted in roller bearings
The rolls are water-cooled on surface

The setting of rolls is electric
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SINGLE -SPINDLED
PUSHER FOR BLOCKS -
10 TONS

Four-high strip rolling
mill

5 330,630 800 mm
during assembly

Pushing power 20,000 kg
PUSHER FOR BLOCKS - &\ S Lift of the spindle 1,200 mm
N\ Fu 1 Speed of advance
20 TONS 3 3 0.06 metre per sec.
P i ; The lift can be adjusted by means
of the terminal switches.
Central lubrication from
a lubricator.
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SHEARS FOR BLOOMS OF MEDIUM SECTIONS CLOSED HEAVY ROD CUTTING SHEARS

Rated cutting Max. dimensions

pressure tons

Rated cutting

ressure
P B

800
1250
1600

ROD SHEARS SCRAP CUTTING SHEARS

Design Rated
T curting Rated Max. dimensions
| supple- (“precfl -
for cutting! menting
figure

Pore T ) pressure tons < ° .
cons

315 4000 960 | 1300
1700 | 3400 | 650 | 1850 : 630 700 1500 2000
2300 | 4300 | 820 | 2100
2650 | 4600 | 900 | 2300
3000 | 4800 | 1000 ‘ 2500
2700 | 1700 | 3400 | 650 | 1850 |
3400 | 2300 | 4300 ‘ 820 | 2100
3720 | 2650 | 4600 | 900 | 2300 |
4200 | 3000 | 4800 | 1000 | 2500

2700
3400

|
when cold |
|
i

3700
4000

when hot |
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PNEUMATIC FLYING SHEARS
90 mm

Main technical data:
Maximum cut cross section & 92 mm

Temperature of cut material approx. 900 centigrade

Velocity of cut material 2.5 m/sec.

Minimum cut lengths 4.5 m

Number of cuts 1800/hr. max.

Pressure of air 6 atm.

Weight 78,500 kg

The shears serve for cutting the front end away and for divid-
ing the siabs and flats to the required lengths.

Dia of blade
in mm

1250 1000
1600 1300
2000 1300 1100

SLIDE RAILS SAW

The diameter of the saw blade is 1750 mm
Maximum Iift of the slide is 1200 mm

Cutting speed is 0.261 — 0.87 m’sec.

Reversing speed of the slide is approx. twice as high
Maximum dimension of the cut material [ 280 mm
The temperature of the cut material 800 centigrade
Strength of the cold material 60 kg'sq. mm

Total weight 13,500 kg
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ROLLER CONVEYOR WITH OWN DRIVE WITH TRANSMISSION !N MOTOR

ROLLERCONVEYORWITH
OWNDRIVE WITH DOUBLE
TRANSMISSION

IN FRAME

1000 | 1440
1250 | 1690

500 940
630 1070
800 | 1240
350 1000 | 1440

1250 | 1690

1600 | 2040
800 | 1300
1000 | 1440
400 1250 1750
1609 2100
2000 2500

410

160 |
|

Tongen,

colter
tll}

800 1305
1000 | 1505
1250 1755
1600 | 2105
2000 | 2505

925
i 1125
105 | 260 | 1375| 400 | 330
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The machine is intended for
drilling. boring, reaming. mill-
ing and screw cutting opera
tions on big and heavy ma-
chinery parts.

The column of the machine mo-

ves on the bed. 1

e large plate
to which the workpieces are
clamped s separate from the
machine proper,

he machine is built as a right-

hand un

ie.with the column
and spindle head at the right-
hand side and the clamping
plate with the workpiece at the
left-hand  side when viewed
from the cperator's past

174
yal
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Outstanding Features

High power main molor and wide range of spindle speeds permit carbide tipped tools to be fully

wiilized for boring as well as for milling.

Wide range of milling as well as boring feeds permits suitable feed to be sclected for variely of

operations.

Blectric indicator of spindle speeds allows continuous check of speed engaged. Load of main

motor can be watched on ammeter. Botl instraments are fitted Lo spindle head cover

Spindie head and column are easy to set by means of push bullons from operator’s post according

Safely clulches disengaging feed motor prevent overload of feed drive and thereby also damage

o tool
Melric and Whitworth threads of current sizes can be cut on the machine,

Central lubrication of spindle head, in which most drives are centralized. with light signal indica
ling failures of lubricating system and pressure lubrication of guideways simplify operations and

improve safely of operation.

High grade material of all qears and hardened and, wherever necessary, ground teeth, precision
manufacture of splines of sliding gears and spline shafts running in anti-friction bearings and high

grade workmanship of all ofher parts ensure lasting accuracy and high efficiency of machine,

Easy and convenient control of machine by portable push button panel controlling all molors

Description

THE SPINDLE HEAD is box shaped and conlains the main spindle and the high speed spindie. All
the drives, dril nd milling feed assemblies, screw cutting equipment as well as the rapid

averse of the spindies, spindle head and column are centralized in it

The main drive of the spindle head is powered by a reversible squirrel cage induction motor
A special brake reduces the stopping time of the machine to a minimum when the push button

There are two kinds of feeds: boring feeds (in mm per revolution) acting upon the main as well

as the high speed spindle, and milling feeds (in mm per min) moving the spindle head vertically

on the column and the column actoss the bed. Both kinds of feed are variable withi

a wide range and arranged in fine steps,

The main spindle is carried in a sleeve with an adjustable tapered bush by which the
spindle can he finmly gripped. The front end of this sleeve forms a flange 1o which
milling cutters can be fitted and is carried in o topered bush with an expanding
wedge for accurate adjustment of the bearing play. The thrust is liome by the rear
bush provided with threads by which the spindie siceve with the flange can be

moved outward longitudinally by means of a wormn gear
The multi-plate clutehes are operated by a push button controlled electric motor

To the right-hand side of the spindle head an anm is fitled with a quide for the

driver bearing of the main spindic
Al parts inside the spindie head are splash lubricaled. The wil is cireulated by @

gear type oil pump driven by its own electric molor

THE HIGH SPEED SPINDLE has a parlicularly high speed (720 ©. p.m. maximum)
which permils sintered carbide tipped tools 1o be fully utilized at smaller boring

diameters. Tt runs in an accurate, finely adjustable bearing

THE SCREWCUTTING EQUIPMENT. For screwculting the spindie has a fecding
movement aperated by a lead screw driven off the spindle through a gear box with

change gears arranged in a gear quadrant. A set of 17 change gears allows the cut
ng of 22 sizes of melric threads with @ pitch from 05 to 12 mm or 32 Whitworth
threads with 28 10 1 thread per inch

TIIE COLUMN is well reinforced with ribs and rests on a large scating area on tie

base which moves along the bed. 1t encluses the counterweight of the spindie head

THE BED is of ample width and reinforced with ribs. The large guiding surfaces

allow perfect guiding and a firm base for the column even with the heaviest loads,

COOLING. The machine is provided with a cosling system consisting of a tank
arranged, as a rule, separate from the machine, an clectric motor driven pump and
piping

THE CONTROLS of the machine are simple and conveniently laid out. The control
of all the motors is centralized, on the one hand. on the spindic head cover, on the
other hand on a portable push button panel. This arrangement permits the operator

10 control most of the movements of the machine directly from his post

To facilitate changes of tools, adjustments, elc., a special inching push button is
provided on the spindle head by means of which the machine is started and only
kept running as long as the push button is being held depressed

THE BACK KEST, which is only supplied  order as special cg
4 short bed and a column with the boring bar support. The column of the supporl

moves crosswise on its bed (perpendicularly to the centre line of the main spind]
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Diameter of main spindle

Diameter of high speed spindle

Taper in main spindle .

Taper in high speed spindle . . . L .

Maximum torque: on main spindle . L - kgem 150000 10800 ft. Ibs
on high speed spindle . . . . L o kgem 15000 1080 11 Ibs

WORKING RANGES

Maximum diameter of boring with main spindle
Maximum depth of boring with main spind
Maximum depth of horing with high speed splmﬂr
Longitudinal sliding movement of main spindle
Vertical movement of spindle head on column
Cross movement of column on bed B

SPEEDS

Number of main spindle speeds - - . 24
Number of high speed spindle speeds L . . . 24
Main spindle speeds . A S Do 0910 180
High speed spindle speeds . . . . . R rp.m 26 to 720

FEEDS
boring feeds of main spindle . . + - mm per rev. 0065 to 4.3
0.0026" 10 . 1»" per rev
32 boring feeds of high speed spindle S .. .. . mmperrev.0.016t0 1.1
B 00064 e 0045 per rev
16 milling feeds of spindle head and column . . . mm per rev. 14 10 450
W10 177 per re

RAPID TRAVERSE
Rapid traverse of main and high speed spindle approx. . . . . . mm per min. 2630 910
6’8" 3" per min.
Rapid traverse of spindle head and column approx. . . B . . mmpermin. 880 210" per min.

SCREWCUTTING
22 metric threads with pnch(-\s of . . R . . 0.5 10 12
Whitworth threads with o . . . %t 1

DRIVE
Main motor: output . . R . . A%
eed . . . . - .. . ’mﬂ
Motor for spindle head and column feed and for rapid traverse: output . K
speed . . . . 105

WEIGHT OF MACHINE
with standard equipment, approx. e -k 69000 152000 Ths

STANDARD EQUIPMENT

Complete electrical equipment of machine, high speed spindle with drive, screwcutting
ipment. cooling equipment with electric motor driven pump, set of spanners for

atiendance. set of indicating plates and tables on machine, operator’s instruction hooklet

SPECIAL EQUIPMENT
BACK REST with BED

Movement of back rest on bed

Vertical movement of boring bar support on column’
Motor for movement of column on bed: output

MAIN DIMENSIONS

Motor for movement of boring bar support on column: output
speed L
Weight of back rest . . . X E 18700 Ihs

WHEN ORDERING, PLEASE, STATE THE \'OLTAGE AVAILABLE FOR THE ELECTRIC
MO

The machines are continuously being improved upon. The particulars given in the pro-
pectus are therefore ng X

Prinied in Crechoslovakia
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STANDARD EQUIPMENT

1 Bace plate with 4 jaws, pressed o ~pindl
1 compltc ront carvia
ompl rringe
1 itk for it cemne
1300 3 dia

il pump for lubrication of ear box
ail pump for lubrication of headsiack
ol cleaners
. indicating plates and tables nrcesars for atendanes of mahin
Complece electrical squipment
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pid travere of carriage. SKW
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2 ubricaton guards with signal lighis
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X e curr

G 18300
Reller wpport v
Roller suppor
Attac bt for
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S$S3150-D4

The machine is designed for the utilization of cemented carbide
tipped tools. It has a wide range of speeds, develops  high torque
on the face plate and has a high power motor.

The machine has a bed with four guideways. On the two front
guideways the front carriages are moving, on the two rear guide-
ways the rear carriages, and the rests and tailstock are also fitted
on them so that the front carriages can travel through the entire
length past the rear carriages, the rests and the tailstock. Every
carriage has all the mechanisms for changing the rate, direction
and sense of feed so that each carriage can work independently.
The front as well as the rear carriages have their independent
drives from a feed sheft. The machine is driven by a slip-ring
induction motor without brush lifting device.
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LUBRICATION. The headstock and caringe are contrally Iubricated, An ol srsiner access-
e from outide and  Inbication guard with a light agaal cquipment are fitted into the
bricatin sieui of the hesdatock. Whe the headatacc luricution docs not operate  red
S barns e the main motor cannot be sarted. When the lubrication falls in the course e
of operation the min mtor siops automatcaly L s ! simme saota e TN
o ninos 2 ol &
CONTROL. The machine s semote-controllad by push-buttons and can be controlld from o g o umowe memm o owe ) GH SPEED CENTER L
o odatock ms et 58 from he dvidua carrisgcs. The cleary Jid out hand whels for . = : TRINORRA BTH
o, arranged dieely on.the incividua caerages, or el s A R g a S |

v

i
the changing of spindle specds and I
the changing of rates of feed contribute to the casy

a0 e

convenient and simple operation of the
d simple op 0000 €€ e

machine.
. 06 0%

STANDARD EQUIPMENT ELECTRICAL EQUIPMENT

08 1065 0007 to 0113 per rev

52) diameter with 1 main motor with starting clutch
foods ot Tower spindle apecds m per v, 14 1048

1 face plate 1580 mm ¢
4 jaws, pressed on to spindle 1 motor for rapid traverse of carriage on bed
(for Type S 1600 D3) 1 motor for rapid movement of tailstock on bed
1 face plate 2000 mm (66") diameter with 1 motor for rapid movement of tailstock sleeve
£ Jaws, presscd on to spindlc
e prsscdon o 0 1 metortorarive of Wbrcaing pump
e e oo (1 dmeter 1 SOTItOr box with appropriste conactors
(for Type 51600 D3)
1 fised steady 1000 mm (35°) diameter
(tor Type 52100 DY
il s
ek ot chn i Dushcbuttons for remot control of motors
S > ‘on headstock, ‘carriage slide and tailstock
1 spot light with plug.

/CUTTING BY MEANS OF CHANGE GEARS.

and protective cquipment
1 lubrication guard with signal lights

1 ammeter

Motor for rapid traverse of carriage:
outout .

“psed.
Motor for Tapid movemest of talistosk on bed
output. .

S otor for rapia movement o wtlstock sieve:
nouos, = . - (A o
(15 AND DIKENSIONS =

' kg 5400 (11000 Tbe) R oo
00 o 10 sandara‘sauipment
e o

for 16000 mm (32 6+ Betwoen contres, sopr
‘PLEASE STATS! I TOUK ORDER M VOLTAGE AVAI

The mahinare coninudaay bei idpreved”upon. Zhe
: S o e

srnu‘sx’n"r-PRAHA-CIECHOS[OVAKIA

o sasi0n - 5409 Printed in Caschoslorakia
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DESCRIPTION:

THE DRIVE. The machine is driven by a three-phase squirrel cage motor through a starting clutch st
for the shortest starting period, forward and reverse, and equipped with an automatic, adjustable, electro-
magnetically controlled brake for quick stopping of the drive. The motor is controlled by push-buttons arranged
on the headstock and on the individual carriages. The inching of the

spindle is controlled by a push-button on the headstock. When it is

operated the brake is simultancously released

THE BED is wide and reinforeed with ribs. It has large passages for
the chips which are guided into baskets in a channel under the machine,
Due to this arrangement the work on the machine need not be stopped
to remove the chips. The bed has 3 flat guideways permitting the car-
riages to move freely past the steadies and tailstock over their entire
length of travel

THE HEADSTOCK. The power is transmitted from the electric motor
through the starting clutch and sliding gears directly to the sturdy
cast steel face plate with a gear rim. The face plate is pressed on to
the end of the spindle. The gears are made of special steel and have
hardened and, wherever necessary, ground teeth. All layshafts run in
anti-friction bearings.

THE SPINDLE, The two radial bearings of the spindle have divided
eylindrical bearing shells. The thrust in either direction s taken up by
anti-friction bearings. No gears are keyed to the spindle 5o that its
‘movement is abeolutely smooth.

THE CARRIAGES are provided with their own feed boxes and motors for rapid traverse. The longi-
tudinal and cross feeds are engaged by multi-plate clutches which, at the same time, act as safety clutches

anged at will, even while the tool is In the cut. When the power feed is dis-
engaged; which is done by a single lever, the various movements can immediately be operated by hand.

The rapid traverse may be engaged in cither dircction even while the working fecd is cngaged
Bach carriage can be equipped for screw-cutting on the entire turning length. The carriage Is
guided on the front guideway and on one half of the centre guideway and clears the steadies
as well as the tailstock.

THE TAILSTOCK is provided with a motor for the rapid
movement on the bed and & motor for the movement of the
tailstock slecve. The fine movement of the slceve is operated
by hand. The hand and power movement of the tailstock
slecve are mutually independent

The standard sleeve can be replaced by a slecve with a live

center which is available as special equipment.

THE STEADIES are of the two-part type, cnclosed. The
steady for the maximum diameter has five jaws, the one for
smaller diameters 4 jaws. The jaws are cither fitted with
sliding shoes or with rollers. The rollers run in large anti-

friction bearings and their surface has a glass-like hardness.

SCREWCUTTING. Metric and Whitworth threads with cur-
rent pitches can be cut on the machine on the entire turning.
length. The screweutting is done by a lead screw with an
independent drive. The pitch of the thread is sct by means
of change gears. For very coarse threads up to a pitch of
400 mm or 16 the machine s provided with &

gear with an 8:1 ratio,

THE TAPER TURNING ATTACHMENT is supplied for the machine as special equipment and
permits tapers to be turned on the entire length between centers. The taper is set by means
of change gears the ratio of which links the rate of the longitudinal carrisge feed with the:
rate of the longitudinai feed of the swivelled top slide. The top slide is accurately set by. means.
of a template. i
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WAAGERECHT-BOHR-
UND FRASWERK IN PLATTENAUSFUHRUNG
MODELL WD 250
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WAAGERECHT-BOHR- UND
FRASWERK MODELL WD 250

Die Maschine it fir das Bohren, Susbobren und Frisen an
wrolien und ~chweren Werkstiicken bestimmt

Thre Kon-truktion wurde gegeniber den bestehenden Au-
fithrungen auf gindich neuen Grundlagen

Die Maschine hat zwei Spindeln, die Hanptpindel und die iibee
ihe angeordnete Schneilanf-pindel. Thre hohen Drehzablen or
weitern bedeatend den Arbeitshereich und die Ausniitzung der
Musehine bei der Schnellbearbeitung

Die Masehine wird in Rechteaufihrong hergesvell, d. b des
Stander mit Spindeltock an der rechten Seite, die Aufspann-
platte it dem Werk-tich o der linken Seite, von der Bedies

nung--telle

HAUPTVORZUGE:

Hanptantrich dus
Drehzabl
~pinds

iehbar

durch Koot

itzang der bibeang-fbchen.,

deinrichtinz
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VORSCHUBE:

Die Maschine -t mit maschinellen Quersorschithen des Stinders am Bette miv maschinelle

Senkrechtvorschithen des Spindelstockes wm Stinder und mit maschinellen Vorschiiben bes

Spindeln und des Spindelstockes in waagerechter Richtung au attet. Dic angefiibrien Vor
<chubarten huben ihre eigenen selbstindigen, Kommutatormotoren atteten \or

~ inhciten. Aufier den Arbei ist die Maschine auch mit Ei u i allen

Richtungen verschen. Die Vorschiibe sind stufentos, unabhingic von der Drelizabl der Arbeits
<pindeln resel Vorschubeinheiten sind unmittelbar bei den Transportschrauben.
chenenfulls beim Ritzel angeorduet, so dal Jange Wellen it den zuuchirizen Chertr
mechanismen entlallen. Das 8¢ e erfolut prenmatisch mittels clekiromine

tiseh gestenerter A entile

BESCHREIBUNG DER MASCHINE:

SPINDELSTOCK:

Tm Spindelstork <ind die Motoren fiir den Antrich der Spindel und des Vorschubmecha-
nisnis. die Ubersetzungen und Getriche fiir dic Spindeln, die Gewindeschneideinrichtu
die Scheibenmeleinrichtungen fir dic Fernmessungen sowie die neinheiten fiir das
Sichern der Lagen anseordnet. Der Spindelstock i<t mit einer Hauptspindel und einer
iiber ihr angeordneten Schnellantspindel avsgestattet. Die Schnellaufspindel vergroBert
den Arbeitsbereich und dadurch die Ausniitzung der Maschine.

Beide Spindeln sind in zweircibizen Rollenlagern mit moglicher Feineinstellung des
Spieles versehen.

Der Spindelstock ist im riickwirtigen Schlitten. mit dem er in senkrechter Richtung am

Stinder fihrt. waagerecht verschiebbar. Diese Konstruktion erhht erheblich die Starr-
heit und dadurch auch die Arbeitsgenauigkeit nicht nur beim Frisen. sondern auch beim
Ausbohren mit weit herausgeschobenem Werkzeug. Ein weiterer Vorteil dieser Konstruk-

tion des § < besteht in der v 2 der Hauptspindel und

MW der Schnellauf-pindel und im Erziclen des nachtriglichen Hubes vhne Verstelung des
/ Fiibrngsdag
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ANTRIEB:

besorgt ein Glei mit Regelung der Dreh-
zahlen, Der Motor wird von einem Ward-Leonard Aggregat mit cinem Regelbereich von
1:10 gespeist. Dieser Bereich wird mit Hilfe eines dreistufigen verzahnten Vorgeleges
auf 1:200 erhoht.

Das Schalten der Vorgelege erfolgt pneumatisch durch elektromagnetisch gesteuerte
Verteilerventile. Nach dem Ausschalten wird der Auslauf der Maschine selbsttitig durch
Gegenstrom abgebremst.

FERNSTEUERUNG DER MASCHIN

Kein einziges Bedienungselement der Maschine wird handbetiitigt. Die ganze Bedienung

ist in einem mit

deren Unstellung in die ver-
langte Lage in waagerechter und senkrechter Richtung ebenfalls elektrisch crfolgt. Das
Schaltpult dieses Kastens enthilt die Hebel, Druckknopfe, Drehzahlmesser und Kon-

11 Diese Bedi steuern dic i Ventile der

fiir das der gelege, zum Spannen
der beweglichen Teile der Maschine mit Hilfe besonderer Spanneinheiten fir die Vorwabl,
das Tngangsetzen oder Stillsetzen der Vorschiibe und Eilginge und fir das Einstellen
der verlangten Drehzahlgrien oder Vorschibe mit Hilfe der Servomotoren gemals

Drehzahlanzeiger. R
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SCHEIBEN-FERNMESSGERATE:

Die bisherigen

1 unitbersichtlichen und ungenauen Mufstibe mit Nonien wurden durch Scheiben-

meBgeriite ersetat, dic ein Ablesen des zuriickgelegten Weges beider Spindeln und des Spindel-

schlittens in w

des Stiinders
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gerechter Richtung, des Spindelstockes am Stiinder in senkrechter Richtung und

quer am Bett mit ciner Genauigkeit von 0,02 mm ermiglichen.




EINSTELLEN DES WERKZEUGES

Die genaue Werkzeugeinstellung zum Schnitt wird durch die Tippvorrichtung crméglicht.
Die Vorschub-Kommutatormotoren sind nur wihrend des Niederdriickens der entspre-

chenden Druckknopfe in Titigkeit und ermoglichen das Einstellen der gewiinschten

Werkzeuglage it einer Genauigkeit von 0,02 mm.

SELBSTTATIGE SPANNEINHEITEN:

Alle verschiebbaren Teile der Maschine sind mit Spanneinhciten versehen, dic ihre genaue

Lage sichern. Aufler Titigkeit werden nur jene Einbeiten gesetet, die zu dem Teil der

Maschine gehren, deren Vorschub gerade eingeschaltet ist.
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SCHMIERUNG:

Dic Ubersetzungsgetriche im Spindelstock und in den Vor-
schubcinheiten werden mittels eigener Schmierpumpen, deren
igkeit durch Lichtsignalisation kontrolliert wird. umlauf-

geschmiert, Die Fiihrang des Spindelstockes und aller Vor-

B i mittels wird pumpen geschmicrt, die

ectzen des 7 Vor-
schubes cingeschaltet werden. Die Hauptfihrangs bahnen
worden periodiseh selbsttitig durch Pumpen in Intervallen
zeschmiert, die nach Bedacf durch cin Zeitreluis cingestellt

werden kénnen

MINIMALE ABNUTZUNG
DER FUHRUNGSFLACHEN:

U cine Abniitzang oder cin Verreiben der Fithrungsflichen
au vermeiden, ist die Fihrung des Stinderuntersatzes mit
Gleitleisten aus speziellem Kunststoff verschen. Die Fithrung
am Bett st auBerdem noch durch bewegliche einschicbbare

Abdeckungen geschiitzt. Der Schlitten des Spindelstockes wird am Stinder auf angeschraubten gehirteten und

geschliffenen Stablleisten verschoben,

GEWINDESCHNEIDEINRICHTUNG:

Zum Schneiden von Gewinden ist die

, die aus der 1
von der Spindel iiber cinen G

besteht.

und Schere angetri Transp

STANDER:

Stander ist von Kastenform und reichlich verrippt. Im Hohlraum des Stinders bewegt sich ein Gegengewicht
zum Entlasten des Spindelstockes. Die Kiisten mit den elektrischen Apparaten sind an der Riickwand und an der

Seitenwand des Stiinders angebracht. Der Vorschub des Stinders am Bett erfolgt mit Hilfe cines Ritzels und ciner

BETT:

Das Bett ist ausreichend breit und mit breiten Fithrungsflichen versehen, die eine cinwandfreie Fithrung und sichere

Stiitze des Stiinders auch bei groBten Belastungen gewihrleisten.
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KUHLUNG:

Die Kiihlung erfolgt durch eine Umlaufkiihleinrichtung. Den Umlauf der Kithlfli

keit besorgt eine elektrische Zentrifugalpumpe mit Rohrleitung, mittels der die

iihl-

fliissigkeit aus dem auBerhalb der Maschine angebrachten Behilter an die Arbeitsstelle

zebracht wird.

SETZSTOCK DER BOHRSTANGE:

Der Setzstock besteht aus dem auf die Aufspannplatte aufgestellten Bett und dem

Stinder mit dem Stiitzlager fiir die Bohrstang

Die Eilverstellung des Stinders auf

dem Bett und des Lagers am Stinder erfolgt maschinell und beide Vorrichtungen sind
mit cinem eigenen Motor ausgestattet. Die Feineinstellung erfolgt von Hand. Die ein-

gestellten werden von Sck

von 0,02 mm angezeigt.

miz einer
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NORMALZUBEHOR:

Betriebsa

tung, Maschinenschilder

Satz Schliissel, S

windeschneidvorrichtung.

SONDERZUBEHOR:

- Elektroausriistung:
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Maschi 1.

Setastiscke
Kiihlung
Drehtisch

Planscheibe

Planscheibe .

Bohren und Friisen von schriigen Fl
in drei Ausfiibrungen (Grisien)
Flichenschleifen
Bohren von kegeligen Offnurgen
Verlingerungen fiir Geriite

Optische Vorrichtung fiir das Einstelien

des Setzstockes

a) Setzstock der Bohratangc

b) Kiihlung
¢) Drehtisch

) Aufspannplatte

Werkzeuge

«) Bohrstangen mit B
Setzstock

b) Stahlhalter

) Aushohrkipte

d) Friiskipfe

¢) Frisdorne

1) Universalfriskopfe

1) Satz Ersatzteile fiir den mechaischen Teil der Maschine

b) Satz Ereatsteile fir die Elektroansriistung der Maschine.

sen fiir den
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TECHNOEXPORT

TECHNISCHE HAUPTANGABEN:

250 REKUPERATOREN TYPE RS 60

Durehmesser der Hauptspindel wm 250
Durchumesser der Schuellaufspindel mm 125

Kegel in der Hauptspindel metr. 140 . U N n n s l 2 n
Kegel in der aufspindel netr. 80

Grisfites Drehmoment an der Achse der Hauptspindel Kggem 300 000

GrisBtes Drehmoment an der Achse der Schnellaufspindel Kegem 45 000
GriBte Aushohrtiefe mit Hauptspindel nn 2250
GriBte Ausbohrtiefe mit Schnellaufspindel mm 630
Vorschub des Spindelstockschlittens i 500
Senkrechter Yorschub des Spindelstockes am S nm 1000
Vorschub des Stinders am Bett mm 5000

Drchzahlen der Hauptspindel

hnellaufspindel

. Sehlitten) stufenlos
Friisvorsehiibe (Spindelstock <enkrecht. Stinder waagerecht) stufenlos

Gewindeschneiden mit Bohrspindel

21 metrische Gewinde, Steigung im Bereich von mm 0,75 — 12

32 Whitworth-Gewinde, Steigung im Bereich von Giinge/l” 281
Leistung des Hauptmotors KW 75

Leistung des Kommutatormotors fiir die Frisvorschiibe (bei groBter Drehzahl)
be (bei grofter Drehzahl) KW/U max. 4,4/3120

mm 12300 6000

KW/U max. #/3150

I cistung des Kommutatormotors fiir dic Bohevorsch

GrandriBfliche der Maschine
Héhe der Maschine n 9300
Gewicht der Maschine K 105 000

Bei Bestellung hitten wir, dic Betrichspannung fiir die Elektromotoren

anzugeben.

Die Maschinen werden stindig verbessert

Dic Angaben im Prospekt sind daher in Einzelheiten unverhindlich.

RAHA —~TSCHECHOSLOWAKEI

€OK 5212700 - 5601 Gedruckt in der Tachechoslowakei

'Sanitized Copy Approved for Release 2010/08/18 : CIA-RDP81-01043R000700220010-5




Sanilized Copy Approved for Release 2010/08/18 - CIA-RDP81-01043R000700220010-5

REKUPERAT

Die Rekuperatoren sind Teile der Anlagen zur Reinigung des Wasserstoffs von Kohlenmonoxyd
und dienen dazu, die regenerierte (reine) Kupferammoniaklésung bei hohem Druck in den Gas-
wiischer zu pumpen, wobei sie zu ihrem Antrieb die Druckenergie der verunreinigten Lésung
verwerten, die noch mit hohem Druck aus dem Gaswischer abgefihrt wird.

Durch Verwertung der Energie der abgefihrten Losung werden ungefihr 80% der in der gefor-
derten Frischlssung enthaltenen Energie eingespart. Ohne Verwendung der Rekuperatoren wire
dieser Energieanteil von 80% verloren.

Der Rekuperator ist eine vertikale Hochdruck-Kolbenpumpe; sie besiczt zwei Zylinder mic
Differentialkolben, deren Wechselbewegung durch einen Regelmechanismus und eine Stevervor-
richtung betitige wird. Einen unerlisslichen Bestandteil des Rekuperators bildet eine Kreisel-
pumpe mit elektromotorischem Antrieb zur Filllung der Zylinder mit Frischlésung, weiters ein
Windkessel zum Ausgleich plotzlicher Geschwindigkeitsinderungen in der Fill-Leitung und eine
Hochdruck-Kolbenpumpe mit elektromotorischem Antrieb zur Erginzung des Mengenunter-
schiedes der bendtigten verunreinigten und der geférderten reinen Lsung.

Die Nennleistung des Rekuperators kann verringert und den Arbeitsverhiltniss:

werden, die von der Aufrechterhaltung eines konstanten Flissigkeitsstandes im Gaswascher

abhiingig sind: hiebei ist keine besondere Vorrichtung am Rekuperator selbst erforderlich.

Die Hochdruckzylinder bestehen aus Schmiedestahl und sind fiir einen Betriebsdruck von 340 ati
dimensioniert. Sie sind an beiden Enden verstirkt und mit Stiftschrauben mic kugelformigen
Unterlagen und Muttern versehen, die zur Befestigung der geschmiedeten Deckel dienen. Die
Deckelschrauben weisen Offnungen auf, in die Messstibchen zur Bestimmung der Montagevor-
spannung der Schrauben eingeschoben sind. Die Abdichtung der Deckel wird durch Einschleifen
der Auflageflichen erreicht. Die Kolben sind aus Schmiedestahl angefertigt und besitzen zwel mit
Lagermetall ausgegossene Filhrungsringe und weiters einen Ring mit Nuten fiir die gusseisernen

Kolbenringe. Der Kolben wird in heissem Zustand auf die Kolbenstange aufgezogen, deren Ver-

lingerung durch eine im oberen Deckel befindliche Offnung hindurchgeht, die durch eine Stopf:
biichse abgedichtet ist. Die Dichtung in jeder Stopfbiichse besteht aus einer Spezialmanschette
aus kinstlichem Kautschuk. Allfillige Undichtigkeiten kdnnen mictels Schauglisern in der Abfluss-

leitung von der Stopfbiichse kontrolliert werden Zur Vermeidung von Stéssen wird die Kolben-

bewegung in den Endlagen durch D g der Forderflissi dimpfc. Die Drosselung

erfolge durch auf der Kolbenstange befindliche kegelformige Flichen, die in den Endlagen in
entsprechende Aussparungen im oberen oder unteren Zylinderdeckel einfallen.

Der Anschluss der Rohrleitungen und Armaturen wird mittels Flanschen und Stiftschrauben
durchgefihre, die Verbindungsstellen werden mit Metall-Linsen abgedichtet.

Der Regelmechanismus besteht aus einem drehbar auf das Ende der Kolbenstangen gelagerten
Bigel, in dem die Enden der Gliederketten festgehalten sind, die uber Rollen gefihrt werden
und am unteren Ende Gewichte tragen. Die Gewichte werden in einer geschweissten Eisenkon-
struktion gefihrt und stossen auf Anschlige, die an den Bewegungszugstangen verstellbar befestigt

sind. Die durch G hte sind mit Mitnehmern ver-

sehen, die mittels eines Umschaltkastens den Vorsteuerschieber wechselweise umschalten. Der

Vorsteuerschieber it Hilfe unn 4 Riickschlag-. 4 Drossel- und 2 Differentialventilen
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2wei Hauptsteuerschieber, die den Zu- oder Abfluss der Lésung unter den Kolben des Rekupera-
tors regeln. Die Stevervorrichtung regelt den Gang der Kolben derart, dass die Forderung der
reinen Losung nicht unterbrochen wird, d. h. dass, wenn sich ein Kolben der oberen Endlage
nihert, auch der zweite Kolben sich bereits in der Richtung nach oben zu bewegen beginnt.
Das Fillen der Zylinder mit der regenerierten Losung erfolgt durch die Niederdruck-Kreisel-
pumpe wechselweise iiber Riickschlagventile. Der Windkessel und die Fill-Leitung (Niederdruck-
leitung) sind mit Sicherheitsventilen ausgestattet. Der Rekuperator ist mit 1 Niederdruck- und
9 Hochdruckmanometern mit Dimpfern und Absperrventilen versehen, die es erméglichen,
wihrend des Betriebes den Druck in den verschiedenen Teilen der Maschine und in den Steuer-

schiebern zu kontrollieren.

Um eine i der Steuer sogar der Zylinder selbst, durch zu-

+ geg
fillige Verunreinigungen zu verhiiten, wird die unreine Losung vom Gaswischer der Maschine
Gber einen Abscheider zugefihre. Der Vorsteuerschieber und die ibrige Steuerarmatur sind
gleicherweise vor dem Eindringen von Verunreinigungen durch zwei Abscheider geschicze, die
derart parallel geschaltet sind, dass sie abwechselnd auch wahrend des Betriebes gereinigt werden

kénnen.

Alle Bestandteile, die mit der geforderten Lésung in Beriihrung kommen, sind aus Stahl und keines-
falls aus Kupfer oder Kupferlegierungen. Mit Riicksicht auf die Betriebsverhaltnisse und den Zweck,

dem der Rekuperator dient, ist das Konstruktionsmaterial der Bestandteile, d. h. Art, mechanische

Kennziffern, Verarbeitung und ische Z derart gewhlt, dass Sicherheit
und verlissliches Arbeiten bei einem Betriebsdruck von 340 atii gewihrleistet sind.

Die dem hohen Betriebsdruck von 340 atii ausgesetzcen Bestandteile sind hinsichtlich ihrer
Festigkeit so dimensioniert, dass sie einem Prifdruck von 425 atii entsprechen.

Die Werkstoffe der Hauptbestandteile, die der Beanspruchung durch den Druck der Forder-

fssigkeit unterliegen, werden auf ihre mechanischen Eigenschaften durch Zerreissprobe oder

Hirtebestimmung nach Brinell, und hinsichelich ihrer ung durch Analyse

geprift. Von den Priffungsergebnissen werden schriftliche Aufzeichnungen gefuhre.

Die Uberprifung der einzelnen Maschinen wird durch den Ubernahmskommissir des zentralen

Kontr der T: Republik mittels Wasserdruckprobe bei
425 atii vargenommen.

Das Pumpen der regenerierten Lésung unter hohem Druck aus dem Rekuperator in die Férder-
leitung zum Gaswischer erfolge durch den Flichenunterschied auf beiden Seiten des Kolbens.

Da der Rekuperator nach dem Prinzip der Differentialpumpe arbeitet, muss ein gewisser Flissig-

Keitsunterschied mittels der als Hilfsgerat arbeitenden Kolbendruckpumpe erginze werden.

Beide Kolben bewegen sich wechselweise gegenliufig mit einem kleinen Phasenvorsprung, d. h.

ihr Richtungswechsel wird durch den Steuer us derart geregelt, dass, wenn ein Kolben
seinen Arbeitszyklus (Férderhub) beendet, sich der zweite Kolben bereits in der Anfangsphase
seines Arbeitszyklus befindet; hiedurch wird erreicht, dass keine Unterbrechung in der Férderung
der Flissigkeit eintritt.

Der Arbeitsverlauf und die Anordnung der einzelnen Vorrichtungen sind im Schema veranschau-
licht. Das Schema stellt die Phase der Umsteuerung dar, in der zum Zwecke der Aufrechterhaltung
ciner kontinuierlichen Strémung der geférderten Fliissigkeit, der Kolben P1 noch férderc und
der Kolben P2 bereits fordert. Vorher war die relative Bewegung beider Kolben gegenlaufig.
Sowoh! der Vorsteuerschieber P3 als auch die beiden Steuerschieber $1 und 32 waren in der
linken Endlage.

Aus der Druckleitung der gebrauchten Waschfliissigkeit LP strémte die Losung durch den Steuer-
schieber TR2 unter den Kolben P2 und driickte ihn in der Richtung nach oben, um die im Zylinder-
raum V2 Gber dem Kolben P2 befindliche regenerierte Lésung iiber das Riickschlagventil 22,
das Absperrventil UV1 und das Riickschlagventil Z3 in die Férderleitung VP zu pumpen. Der
Druck der geférderten Lésung sperrte die Rickschlagventile Z1 und K2 ab, wihrend die Kreisel-
pumpe OC die regenerierte Losung durch die Fill-Leitung PP iber das Absperrventil UV2 und
das Riickschlagventil K1 in den Zylinder V1 driickte und die Lésung aus dem Raume uncer dem
Kolben P1 durch den Steuerschieber TR1 und die Rohrleitung LN in das Reinigungsgefiss fur die
Arbeitslauge zum Zwecke neuerlicher Regenerierung entweichen konnte.

Die beiden Koiben Pt und P2 H ung mirtels der Ketren R1, bzw. R2. auf die
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Férderleitung der reinen Lésung.
Férderleitung der reinen Lésung.
Abfluss der Arbeitslésung.
Zuleitung der Arbeitsldsung-
Zuleitung der reinen Lésung.
Zuleitung der reinen Lésung.
Kreiselpumpe mit Elektromotor.

Vvindkessel.

Gallerie.
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k.

Gewichte G1, bzw. G2 und betitigen so den Regelmechanismus des Rekuperators, der die gegen-
liufigen Bewegungen und die Arbeitsfolge der Kolben regelt, damit zur Zeit der Umsteuerungs-
phase keine Unterbrechungen im Zustrémen der Losung in die Férderleitung eincreten.

Der Kolben P1 bewegte sich schneller abwirts als der Kolben P2 aufwirts und deshalb erreichte
der Kolben P1 seine untere Lage noch bevor der Kolben P2 in die gestrichelt angedeutete Lage P2
aufsteigen konnte. Die Nase am Gewichte G1 verschob den Anschlag b1 und damit auch die Zug-
stange T1 in der Richtung abwirts und gleichzeitig drehte der Mitnehmer ci den drehbaren

Hebel U1 in derselben Richtung. Der drehbare Hebel U1 Gbertrige seine Bewegung auf den
Mechanismus des Umschaltkastens PS, der derart angeordnet ist, dass die Verschiebung des
Vorsteuerschiebers P§ durch die Umschaltstange H erst dann erfolge, wenn auch der zweite dreh-
bare Hebel U2 in entgegengesetzter Richtung gedreht wurde. Bei entgegengesetzter Kolben-

bewegung findet dieser Vorgang in umgekehrer vom Hebel U2 state.

Als der Kolben P2 die gestrichelt angedeutete Lage P2’ erreichte, verschob die Nase am Gewichte
G2 den Anschlag a2 und damit auch die Zugstange T2 in der Richtung aufwirts. Der Mitnehmer c2
drehce den Hebel U2, und die Umschaltstange H des Umschaltkastens PS verschob den Vorsteuer-

schieber PS aus der linken in die rechte Endlage. Der Druck in der Rohrleitung VP1 kann nun

iiber das Riickschlagventil ZV1 auf die linke Seite des Schiebers 31 einwirken, der sich aus der

linken in die rechte Endlage bewegt. Die Lésung im Raume auf der rechten Seite des Schiebers 31

wird {iber das Drosselventil RV2, den Vorsteuerschieber TP und die Rohrleitung N in das Saug-

gefiss gedriicke. Gleichzeitig wirke der Druck in der Rohrleicung VP1 iiber das Riickschlagventil
ZV3 auf die linke Seite des Schiebers 32 ein. Dieser kann sich aber nicht in der Richtung nach rechts
bewegen, da sowohl das Riickschlagventil ZV4 als auch das Differentialventil DV2 geschlossen sind
und die Lésung aus dem Raume auf der rechten Seite des Schiebers $2 nicht entweichen kann.

Erst wenn der Schieber $1 seine rechte Endlage erreicht hat, sinkt der in der Rohrleitung herr-

schende Druck, der auf das Differentialventil DV2 einwirkt, der Ventilkolben des Differential-

ventils DV2 wird angehoben und die Lésung kann iiber das Drosselventil RV4, durch das Differen-

|

tialventil DV2, den Vorsteuerschieber TP und die Rohrleitung N in das Sauggefiss entweichen.

Wie zu ersehen ist, erreicht der Schieber 32 seine rechte Endlage mit einer entsprechenden [ I ! I
; i
Verzdgerung gegeniber dem Schieber 1. Diese Verzogerung bewirke, dass der Druck der ge- T I T

brauchten Waschfliissigkeit voriibergehend auf beide Kolben P1 und P2 in der Umsteuerungs-

. . [\
o 77 74
it I At R L L Y 77 a
phase gleichzeitig einwirkt, wenn einer der Kolben den Férderhub beendet und der andere Kolben /2 /// 7 /{///i/// f/, 7 M W L/

mit der Forderung bereits beginnt. Dieser Arbeitsvorgang wiederholt sich in stindigem Wechsel.

Das Fiillen der Zylinder mit der regenerierten Lésung, die durch den Rekuperator in den Gas- Vorderansicht Rackansicht

wischer geférdert wird, erfolge mittels der Niederdruck-Kreiselpumpe OC von entsprechender
Leistung, Giber das Ventil UV2 und abwechselnd iiber die Riickschlagventile K1 und K2.
Wenn sich die Kolben der einen oder anderen Endlage nihern, tritt der Kegel KZ1, bzw. KZ2,

in das Ausflussprofil ein, verkleinert es allmihlich, iibt so die Funktion eines Stossdimpfers aus

und verhiitet eine Beschidigung sowohl der Maschine als auch der Rohrleitung. Zum Ausgleich Abmessungen in mm (nur informativ)
) E F G H

plétzlicher Geschwindigkeitsinderungen in der Fiill-Leitung PP ist an diese der Windkessel VT
|

angeschlossen. Der Windkessel und die Fiill-Leitung sind mit Sicherheitsventilen PV1 und PV2 7250 1250 | 780 ‘ 1050 ‘ 4885
|

versehen.
8135 1300 5345

Um eine Beschidigung der Steuerschieber, oder sogar der Zylinder selbst, durch alifillige Ver-

: zu verhisen, wird diz gebrauchte Waschlauge vom Gaswischer der Maschine Gber
den Abscheider F1 zugefiihre. Der Vorsteuerschieber PS ist gegen das Eindringen von Verunreini-
gungen durch die beiden Abscheider F2 und F3 g t, die so rdnet sind, dass sie auch

wihrend des Betriebes abwechselnd gereinige werden kénnen.

Erforderliche Hohe des Kranhakens iiber dem Fundament
fiir die Montage der Kolbenstange
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Type RS 60 Type RS 120

Zylinderbohrung 503 mm 650 mm
Durchmesser der Kolbenstangen 120 mm 155 mm
Kolbenhub 2450 mm 2800 mm
Menge der geforderten Frischlssung 60 mith 120 mifh

Betriebsdruck 340 acis 340 atii

Doppelhubanzahl je Stunde bei Forderung der nennwertmissigen Menge Frisch-
18sung 68 70

Erforderliche Leistung der als Hilfsgerit arbeitenden Hochdruckpumpe 15 mijh 25 mi/h

Leistung der zum Fillen der Zylinder dienenden Niederdruck-Kreiselpumpe 75 mi/h 150 m?/h

Druck in der Forderleitung der Kreiselpumpe bestimme der Besteller entsprechend den

etriebsverhiltnissen

Gesamtinhalt des Windkessels 2m 2me

Gewicht des Rekuperators mit Rohrleitung, Armaturen und Windkessel. jedoch
ohne Hochdr Kreiselpumpe und ohne Ersatz- ungefihr ungefihr
ceile 55 Tonnen 77 Tonnen

Gewicht der schwersten Montage-Einheit (1 Zylinder mit unterem Deckel und ungefihr ungefihr
Schrauben) 12,6 Tonnen 204 Tonnen

— Anschlag

b — Anschlag

¢ — Mitnehmer

DV — Differentialventil

F— Abscheider

G — Gewicht

H — Umschaltstange

K — Riickschlagventil

KZ — Kegel

LN — Rohrleitung in das Ge-
fass

LP — Rohrleitung vom Gas-
wiischer (Hochdruck-
leitung)

MS — Schiissel

N — Rohrleitung zum Ge-
fiss

OC— Kreiselpumpe

P — Kolben

PS — Umschaltkasten
PS — Vorsteuerschieber

PP — Filll-Leitung

TR — Gehiuse des Steuer-
schiebers

U — drehbarer Hebel
UC— Manschette

UV — Absperrventil

V. — Zylinder

VP — Férderleitung (Hoch-

(Nieder
PV — Sicherheitsventil
R — Kette

RV — Drosselventil

§ — Steuerschieber
T — Zugstange

TP — Gehiuse des Vorsteuer-
schiebers

VT — Windkessel

Z — Riickschlagventil
ZV — Riickschlagventil
ZK — Riickschlagklappe

M — Manometer

US — Absperrschieber
OS — Entliiftungsschraube

Abfluss‘in das Gefiss mit reiner Losing.

Abfluss in das Gefss.

In das Gefiss.

Regenerierte Losung.
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o In das Gefass.

0 Vom Gaswischer.
0 Zuleitung des Stickstoffes.
0 Zum Gaswischer.
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VORTEILE UND VORZUGE
DER MASCHINEN:

Hohe Hauptspindeldrehzahlen
Weiter Drehashlbersich
Heuptspindsiiagerung i Waizisgern
Hohe Startheit der Maschine

Einfache Bedienung

Abgedeckte Fihrungsbahnen des Bettes

Sanitized Copy Approved for Release 201008113 - CIA-RDPB1-01043R000700220010.5

Beschreibung

Der Antrieh erfolgt durch einen Dreiphosen-Kurzschluly
l8ufermotor tber eine Anlaufkupplung, die beim Anlassen
die Stomstshe im Netz herobsetat. Der Maschinenausloul
wird durch eine selbstidtige, mittels eines Elektromagnets
betétigte Bremse ouf dos Mindestmaly verkirzt, Zum An.
lossen und Abstellen des Motors sind ouf dem Spindel
stock und Support Druckknsple vorgesehen. Eine Tiop
vorrichtung mit Druckknopf zum Sprungdrehen der Spin-
del erleichtent die Zurichtung der Moschine.

Der Spindelstock ist vollkommen abgeschlozsen.

o selbsttéig ab, falls eine Stérung

Schmierungssystem eintrit

Die Autspannplatte cus Stahlgul ist auf das Spindelende
engeprafit und mit dem Spindelflansch durch Schrauben fest verbunden. Die Aufspannplatie ist mit vier Sponnbacken aus
gehartetem Sonderstahl versehen, :

Das Bett ist kostenformig durch Rippen sweckmahio versteift und hat floche, breite Fihrungsbahnen. Dis Spane fallen durch
gertumige Durchlohsfinungen in Sommelgelée im Konal unterholb der Maschine, 5o dof ihre Bessitigung einfach ist und
keine Arbeitsunterbrechung erfordert. Dos Batt it so ausgebildet, doly es leicht eingestellt und dadurch die Drehlgnge ver-
langert werden kann.

Der Support hot sinen selbsténdigen Vorschubkosten, ‘onismen 2ur Schaltung der Gréle und Richtung des Vor.
Elekiromotor zur Schnellvr.

schittens und mit Hille von Wechselrddern 2um Drehen
von Kegeln von 1:50 und noch steileren.

2um Drehen von steileren Kegeln als 1 :50 ist die Kegel
drehlange entsprechend kirzer.
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Gewindeschneiden. Gewinde normaler Steigung
Kénnen mit dem Ublichen Ubersetzungsgetriebe
des Supports, d. h. durch Ritzelibersetzung ouf die

miglicht dos Schneiden von Stailgewinden.

Der Reitstock wird ouf dom Bett durch eine Hond.

ren querverstell werd:
Der Setastock ist geschiossen, weiteilig und mit
serstellboren Bocken mit Flochihrung versehen

Die Backen kénnen gegen solche mit Leiuollen
ousgewechselt werden

Die Bedienung der Moschine ist einlach und

schnell und st direkt on der Arbeitsstelle zentro.

lisiert. Dos Anlossen und Abstellen oller Motoren

erfolgt durch Druckknéple, wobei der Hauptmotor

sowohl vom Spindelstock ols ouch vom Support

ous betdtigt werden konn

Diese Drehbéinke werden fir Spitzenweita bis zu 12000 mm, mi

it Abstulung 20 je 1000 mm gebout.
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Bauart ... . SR 1000 SR 1250

Arbeitsbereich

Drehdurchmesser iber dem Bett .

Drehdurchmessor ber dem Support

Spitzenhdhe iiber dem Bet

Spitcenweite nach  Bestellur

rohtes Werkstickgewicht zwischen den Spitzen (Setzstocke)

Hauptmotorleistung .

Grafites Drehmoment ‘auf der Aulspannplune ‘bei 112 Spmdelr
umdrehungen in der Min .

Spindelstock
Spinde!drehzahlen in 36 Stufen: |. Reihe
W Reihe . . . ... ...
Kegel des vorderen Spindelendes . . . . . . . . . . .. . .. melusch 80
Spindeldurchmesser im Vorderlager . e e e e PPN 200
Durchmesser der Aufspannplatte . . . . . . . .. ....... 1250

Support

Léngsvorschiibe in 36 Stufen

I. Reihe — 18 v bei allen . ... mm/U 0.125-6

ii. Reihe — 18 ibe bei i i ihe . . mm/U 1-48

Q ibe und O i G R 0.4 der Langsvorschiibe
fir normalen C e e e e e .. mm 70470

it fir Ll mm

Eilgang, langs . . . S ...l . mm/min.

Gewindeschneiden mit Lemspmder:

Steigung der Leitspindel . . ... .........GéngeZoll

29 metrische Gewinde, Steigung . . . . . . . . . . S mm

33 Whitworthgewinde,” Steigung . L. GéngefZoll

11 Modulgewinde . SOl _ . Modul

21 Diametral Pitch . . . . . . ... .............DP

32 Circulor Pitch . . . . . . . F o 2-1/,
Steilgewinde sind . . L 8mal gréher
Gewindeschneiden mittels Ritzel und Zohnstange:

29 metrische Gewinde, Steigung . . . . . . - e 1-50
26 Modulgewinde L 2-20

Reitstock

Durchmesser der Pinole e 140 160
Kegel in der Pinole . . . . P Morse 6 metrisch 80
Fester Setzstock

Durchgangsdurchmesser

Antrieb

Hauptmotor: Leistung
rehzahl
Motor zur

Leistung
Drehzah!

Schmierpumpenmotor:
Leistung . .
Drehzah!

Gewichte und Abmessungen

Spitzenweite (kleinste) B .. mm
Gesamtlange derMuschme L L LU T Letwamm
kg

Durch Vergraherung der Spllzenwevte um 1000 erhsht sich das
Maschinengewicht um . .. etwa kg

STROJEXPORT
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EESER STEAM
f TURBINES
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The Skoda Works have set about building their first steam
turbine already in the year 1904. The first turbines were
built according to the design of the French Professor Rateau
as multi-stage impulse-type turbines. The Works have soon
gone in for the production of steam turbines of their own
impulse type, incorporating improvements from time fo
time to keep pace with the progress and increasing de-

mands as to efficiency and service reliability of the steam turbines. To obtain a reliable basis for calculation,
choice of materials and other data necessary for building up-to-date turbines, the Skoda Weorks largely util-

ized new knowledge gained in their own Research Establishment. Materials, especially high-temperature steels,

were ped by the i in close with their own Metallurgical Works. Particularly great

care was taken in the testing of special experimental turbines made to ascerfain the highest possible efficiency

of blading. In addition to ascertaining the influence of the blade-length, important work was done by the

Research in the of the choice of partial admission on the efficiency of the

turbine impulse stage. The knowledge gained made it possible to construct impulse turbines for small and

medium outputs (up to 15000 to 25,000 kW) with less stages than was common practice for impulse turbines of

the same effici [ v, the individual parts of turbines could be more amply dimensioned without
increasing the weight or price of the turbine, thus allowing the characteristic features of the impulse type of

turbines, i. e. the service reliability and long service life, to be applied to a greater extent.

Other reasons for which the Works are adher-

ing to the impulse principle of work in their P —
7277

turbines are: (1) It is possible to choose, in s '

contrast to other systems, proper clearances

between the casing and the runner blades with-

out decreasing the efficiency or steam leaking

at the runner blades, as the steam expansion
takes place in guide blades only so that the
TECHNOEXPORT T

wheel is equal. (2) Only a small axial thrust is
PRAHA - CZECHOSLOVAKIA

) J

exerted on the rotor in this case and, for the
taking and fixing of the rotor in position a

relatively small thrust bearing is sufficientand,

$)))3)))33)))]

$))))IIININN)

therefore, a balancing piston, likely to be the
cause of leakage of no-working steam and a
foible for the service reliability, can be dispensed with. (3) Also the impulse type blades working in the range

of wet steam suffer less from erosion.

The Skoda Works have reached the high standard not only in the development of the steam turbines, but also
in other accessories, such as condensing plants, heaters, ejectors, evaporators, etc. They have already suppiied
a great number of turbines of large output for high and highest conditions of inlet steam, and also special tur-

bines with great quantities of low-pressure bled steam for district heating.
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TECHNICAL DESCRIPTION » \ GUIDE BLADES

Inlet nozzles and guide blades of the two or three
BLEEDER STEAM TURBINE o7 following stages are milled each from the solid, and
\ g accurately machined all over. They are inserted into

. . " th le chamb: to the diaph: , and
The turbine is of the impulse type with a Curtis wheel acting as a regulating stage, and a e nozzle chambers or into the diaphragms, an

1 of N 1 heel: welded onto them. In that case the diaphragms are
set of one-row impulse wheels.

of cast-steel. The guide blades of the remaining

ROTOR

The individual runner discs are separa-
tely forged and hydraulically seated on
the shaft by means of supporting rings
ensuring the central location of the wheels
on the shaft and preventing their becom-
ing loose. The torque is transmitted from
the wheel to the shaft by two opposite

impulse stages are made of special sheet steel,
and are cast into the diaphragms made of spe-

cial high-grade cast iron. The diaphragms are fixed in the casing
in such a way that they are free to expand, without affecting

the central location or the circumferential tightness.

keys. The runner discs are forged from
special steel alloy, special care being
taken of their most precise workmanshi;

The alit f2 made of spactal stos, ammenl ‘ _ BEARINGS e susbine rotor is carried by two boarings. The axial thrust exertod
ed and accurately ground all over. After - - on the rotor, which is small with the impulse type of turbines, is taken
bleeding, each runner wheel is separately : - up by a thrust bearing of our own design enabling a very accurate manu-
balanced statically, and after fixing the

facture and ensuring the-
wheels on the shait, the whole rofor is

1 reliabilit
balanced dynamically. reby the utmost reliability
of the bearing. Its support-

RUNNER BLADES | | - PR ing segments are flexible

and are made integral with

The runner blades are made of rolled square bars or drawn sections. the supporting ring mount-

The blades and, if necessary, the bladed wheels too, are tested for ;
ed in the front bearing
vibrations by means of a special machine. Shorter runner blades are

fixed to the runner disc by a simple T-root,

pedestal. The bearings are

and those of a greater length are attached to with  pressure

the disc by means of cylindrical pins. The de- | J oil supplied to them in
sign of the blades as well as the method of § i i e a sufficient quantity, and
their fixing have proved very satisfactory in 4 N S passed through them very
our turbines for a long time of service even efficiently so that the run of

under unfavourable working conditions. The
the bearings is quite safe.

material used is stainless steel.
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GLANDS 1o glands are of the labysinth type. The various
labyrinths are formed by tightening fins arranged on the rotor and
by slotted bushes seated elastically in the bodies of the glands. The

labyrinth bushes sealing against the shaft in the space between the

runner wheels are y arranged in the

PR

TURBINE CASING

The turbine casing is parted horizontally. The front
end (the high-pressure end) is made of cast-steel, the
exhaust end being of high-grade cast iron.

The connection of the casing to the bearing pedestal
is such as to allow a free expansion of the casing
keeping, at the same time, the rotor and the turbine

casing aligned and preventing the bearing pedestal

POSITIONING

The turbine is so positioned that the centre of the

1o become hot from the casing. The rear bearing of
the turbine and front bearing of the generator are
. d in the exhaust end of the casing where the
exhaust branch is dead, while the front bearing arrangec in the e;‘ au g

"
pedestal is axially movable on the bed plate by temperatures are low

which it is guided.

COUPLING

The shaits of the generator and tur-
bine are interconnected by a toothed
coupling safely dimensioned for a
maximum output. The teeth of the
coupling are made very precisely

and are oil-lubricated.

GOVERNING GEAR

The governing gear of the live steam is of the group type, consisting of several nozzle regulating valves, the
vomotor. The centrifugal spesd goverm

fully designed, precisely manufactured, and very sensitive. The governor is keyed on a vertical spindle driven

from the turbine shaft through a worm gear train.

The governing is stable in its whole range. For switching the sets in parallel it is possible to change the

middle speed during the operation by hand or by means of a small electric motor operated from the switch

room. An emergency governor is arranged on the turbine shaft and is set to operate at 10— 12 per cent above

the rated speed thereby shutting-off immedi-
ately the steam supply to the turbine. In addi-
tion to the described speed control the turbine
is also equipped with a pressure control keep-
ing the bled steam pressure at a practically
constant level. The pressure governing is effect-
ed by an accurate pressure governor. Both gov-
erning gears are interlocked, and the constant
pressure in the extraction point in case of
change both in load and quantity of the bled
steam is obtained in such a way that in case
of any change in the load the group valves

governing the inlet of the live steam, and the extraction control valves controlling the steam inlet into the low-
pressure end, will move in the same directions, while in case of any change in the quantity of the bled steam

they will move in opposite directions.

OIL SYSTEM

QOil for the regulation and lubrication of bearings 1s supplied by a geared

pump driven from the turbine main shaft through a spur gearing. The pump

draws oil from the oil tank and delivers it to the governing system and through

a cooler to the bearings of the turbine and generator. The cooler is of the

vertical type with oil cooled by water streaming in tubes. The tube nest can

SAFETY GEAR

easily be withdrawn and cleaned.
An auxiliary oil pump driven by a small steam
turbine or electric motor is provided for start-

ing and stopping the turbine.

To protect the turbine against i i service iti it is ipped with safety devices shutting it

down if an inadmissible axial dispiacement of ihe rofor, a drop in oil pressure, or a drop of the vacuum in
the condenser occur.

After the turbine has been tripped out by means of the emergency governor it is prevented from running
away by automatic closure of the non-return valves built into the controlled and uncontrolled bled steam
pipings of higher pressure. To prevent any rise of pressure in the controlled extraction point the turbine is
protected by safety valves.
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CONDENSING PLANT

SURFACE CONDENSER

The outstanding features of the surface condenser are cooling tubes corveniently divided into two groups so

that a space narrowing downwards is formed in the centre of the condenser, enabling the steam fo come in

contact with the surface level of the thus p its sub-cooling. Passages for steam are form-
ed in either cooling tube group by omitting a definite number of tubes so that the entering steam comes in
contact with a large cooling surface. Between every two steam passages there are free ducts for outlet of air
or non-condensable gases. These ducts join outside the tube groups and air is led through them with a mini-
mum resistance still into a separated system of tubes cooled by the coldest water. The air-steam mixture becomes

thus somewhat sub-cooled, and before entering the ejector it is freed from all residues of steam.

By a suitable design and the above i ar of the dy tubes a high factor of heat transfer

from the steam into the cooling water is obtained and, consequently, also the best obfainable vacuum and

economy of the by a small and small demand of cooling water.
The cooling tubes are seamless of high-quality brass, and are rolled in both tubsplates.

The shell of the condenser is welded from sheet steel. By the tubeplates welded into the shell and the covers
screwed to the shell flange, water headers are formed.

To prevent any vibration of the cooling tubes, there are supporting walls arranged inside the shell. I cleaning
is required during service because of the tubes having grown soiled at a fast rate by cooling water of bad
quality, the condenser is provided with a separated two-flow cooling water circulation. The water headers are
divided by baffles so that the cooling water is passed through the condenser in two streams, each of which
can be shut off separately. After shuiting off the water supply to one of the condenser halves, discharging the
remaining cooling: water and opening the respective condenser cover, it is possible to clean the tubes during
service at a reduced output of the turbine. If sea-water is used for cooling purposes, the tubes and the fube-
plates are made of special brass. The water headers and their covers are made of cast-iron fo which nickel had

been added. All necessary service measuring devices and fittings are furnished together with the condenser.

STEAM JET AIR EJECTOR

For ion of air and

gases from the condenser a wo-stage steam jet air ejector with two
steam ejectors connected in series and two separated aiter-condensers is provided. The two ejectors are connected
fo the after-condensers forming a single horizontal unit. Gases from the turbine condenser are drawn in by the
first-stage ejector and delivered partially

into the first af from which they are drawn

in by the d-stage ejector and del ed under a b ic pressure into the second after-condenser. Thus

the Working steam of both ejectors is condensed and will emit is heat to the condensate of the steam furbine
which will pass first into the first and then into the second affer-condensers. Working steam condensate from
the first-stage ejector will be passed over a syphon, that from the second-stage ejector over an automatic drain
valve through a joint pipeline into the main condenser.

The steam jet air ejector is remarkable not only for its great readiness and safety in operation, but also for ifs
small steam demand at the best obtainable vacuum, while fully utilizing the heat of the ejector working steam
for the purpose of heating of the turbine condensate. The steam jet air ejector is furnished with all necessary

service devices and fittings

STARTING EJECTOR

A simple single-stage exhaust-operating steam jet starting ejector is used for a making a vacuum quickly while
starting the turbine. The starting ejector can also be used for rapid deaerating of the cooling pump befors its
starting.

The starting ejector is provided with necessary service measuring devices and {ittings.

CONDENSING PLANT PUMPS

One or two centrifugal pumps are provided for the pumping of cooling water and one or two centrifugal
pumps for delivering of the condensate. The drive of the pumps is either by electric motors alone or by

electric motors in combination with a steam turbine, according fo the service conditions prevailing.

DIAGRAM-OF CONDENSATE RE-HEATING

The re-heating of the condensate is effected in three stages according to diagram S-2, viz.: in low-pressure
heater -2- with steam from the uncontrolled extraction point of the lowest pressure, in deaerator D with reduced
steam from the controlled extraction point, and finally in high-pressure heater -3- with steam likewise from
the controlled extraction point. The heating steam condensate of low-pressure heater -2- is passed into drain
cooler -1- where it cools down, and after emitting its heat to the condensate to be heated it flows through a
syphon into condenser K. The heating steam condensate of high-pressure heater -3- is passed into feed water
deaerator D. Low-pressure heater -2- is vented
to drain cooler -1- which in turn is vented to
condenser K. The pressure in the steam space
of the drain cooler can be controlled by a
deaerating valve arranged on drain cooler -1-,

so a i outlet of

even at reduced load of the turbine. High-
pressure heater -3- is vented to the deaerator.

Drain cooler -1- and low-pressure heater -2-
have a common by-pass for the condensate to
be heated, while high-pressure heatsr -3- has

a separate by-pass for feed water.
If small turbine -t driving the feed water

pump is in service, its exhaust steam is passed

into the pipeline of the controlled extraction.
point.

F

[ N
-

.

The meanings of the various
letters used in the diagram:

sy

A ~ boiler, T - turbine, G - generator, P - cooling pump, Pk ~ condens-

ate pump, t - small turbine driving the feed water pump.
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DRAIN COOLER

The drain cooler of the condensate from the low-pressure heater consists of a steel shell to whick tubeplates

are welded. The water headers welded from sheet steel, too, are connected to the tubeplates through a

flange by screws and a packing. The brass tubes through which the heated condensate passes are rolled

in the steel tubeplates on both sides

The drain cooler is furnished with necessary measuring, closing, deaerating, and discharging fittings.

LOW-PRESSURE HEATER

The low-pressure surface heater consists of a shell forming the steam space, a heating tube-nest through

which the heated condensate is passed, and water headers with inlet and outlet branches for the heated

condensate. The shell of the heater is welded from sheet steel, on one side it is closed with a dished wel-
ded-on end plate, and on the other side it is equipped with a welded-on steel flange.

A heating brass tube-nest is inserted into the shell. The tubes are rolled on one side in the tube-plate
screwed together with the flange of the heater shell, and on the other side in the tube-plate connected
with the water-header which is free to move in the shell. Free heat expansion of the heating tubes is

thereby provided for.

The front water header closed with a dished steel end plate is screwed to the front tube-plate.

The heater is equipped with necessary measuring, safety, closing, deaerating, and discharging fittings

HIGH-PRESSURE HEATER

The high-pressure surface heater consists of a shell f>rming the steam space, a heating tube-nest through
which the feed water is passed, and a water header with inlet and outlet feed water branches. The heater
shell welded from sheet steel is closed on one side with a dished welded-on end-plate, and on the other

side it is provided with a welded-on steel flange. Into the shell is inserted a nest of heating U-shaped brass

tubes, and their ends are rolled in the tube-plate connecting the nest to the flange of the shell. The front

water header made of cast steel is screwed to the tube-plate. Inlets and outlets of the heated condensate

into and out of the heater tubes are separated by means of reinforcing ribs placed inside the water header,
the arrangement of which is decisive for the number of the water flows. All necessary measuring, safety,

closing, d ing, and di fittings are with the heater.

A | B | E | F G
5400 4330 | ‘ 5000 11 500

6500 | 13000 |

| 14500

4773 ‘ 6000
J 6050 5173 ‘ ‘ 15000 7500
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In 1949 the Skoda Works in Plzefi were given the task of manufacturing for the Czechoslovak railways an
electric locomotive for a 3000 Volt railway system.

According to the requirements of the scheme the locomotive was to be capable of hauling the following train
loads:

Express train: 240 fons at a maximum speed of 120 km per hour
Long distance express train: 720 fons at a maximum speed of 120 km per hour
Passenger trai 480 tons at a maximum speed of 90 km per hour

Goods train: 1440 fons at a maximum speed of 60 to 90 km per hour

The maximum gradient of the line is 15%, in longer sections, the goods train is assumed to be hauled by two

engines. To satisfy these requirements it is customary to use two types of locomotives, one for trains of a speed

up 10 120 km per hour and the second one for trains of a speed up fo 90 km per hour. From the operating point

of view it is preferable to use a single, universal type of moti The d lop: of such a 1

presents a number of difficulties. At a permissible axle load of 20 tons a weight of &0 tons results for a four-axle,
. The latest ge acquired in the building of electric locomotives makes it possible

to bujld bogie type locomotives without carrying axles for high speeds as well.

The specified requirements could be fulfilled only by a modern locomotive body and bogies of light-weight

welded design in conjunction with motors and switchgear fully utilized from the thermal and the insulation

points of view.

The assumptions on which the design was based have been verified by long-term operating tests of a profo-
type locomotive. Traction motors of a capacity of 800 HP proved, by their reliability in operation, o be the most
efficient motors built hitherto for 3000 Volts d. c. The locomotive with its output of 3200 HP and its weight of
80 tons is classed among locomotives with the lowest specific weight. The specific weight of 25 kg per HP
is the lowest specific weight of electric locomotives acquired as yet for the 3000 Volt system.

MAIN TECHNICAL DATA

Arrangement of axles Bo'Bo”
Overhead line voltage 3000 Volts * 430 Volts
Diameter of driving wheels, new 1250 mm

Service weight of locomotive 80+£39%

Axle load 20+3%

Axle gear ratio 1:2.97

a4 !& by o Maximum permissible speed 120 km per hour
s i

y“"'«:"’{ R P% Gt j . One-hour tractive effort 135 tons
i v“!. i i b

_w“‘( One-hour rating 2344 kKW (3200 HP)
Continuous tractive effort 11,2 tons
Continuous rating 2032 KW (2770 HP)
Maximum tractive effort on circumference of wheels 26 tons

Length of locomotive over buffers 15800 mm

Height of locomotive with pantographs retracted 4640 mm
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MECHANICAL PART OF LOCOMOTIVE

Great savings in weight of the mechanical part of the electric locomotive have been achieved by electric wel-
ding, which replaced rivetting and enabled the use of light sections made of steel plates instead of heavy rolled
sections.

The self-supporting locomotive body is formed by a frame, a roof and side walls. The side walls are, in view
of the weight of the starting resistors fitted to the roof structure, reinforced by six hollow sheet metal pillars

in the engine room which are anchored in the frame of the locomotive.

The roof is divided into four remo-
vable parts to facilitate the lowering
of the electrical equipment into the
ongine room

The locomotive frame is formed of
longitudinal box girders made of
steel plates which are joined at
their ends by cross beams carrying
the coupler and buffer gear. The
cross ties inside the frame are also
box girders made of steel plates.
The longitudinal box girders trans-
mit all the tensional and pressure
forces produced by the couplers
and buffers.

=IE

The frame of the bogies is welded of straight steel girdsrs of rectangular cross section, the dimensions of which
correspond fo the forces transmitted. The plan of the bogie frame is a rectangle. The corners of the rectangle
are rounded and formed by hollow, cast elbows. The rectangle of the frame is joined across the centre by a

hollow girder in which the pivot is mounted.

The bearings of the axles are grease lubri-
cated SKF roller bearings. They are hou-
sed in axle boxes which carry the bogie
frame on two helical springs. The cylin-
drical axle box guides are arranged in-
side these springs. The guides are pressed
into the bogie frame. The protruding parts
of the pins are guided in bronze bushes
secured in the axle box. On to the guide
bushes is pressed a rubber damper which
damps the horizontal shocks produced by
the rails. The pair of wheels and axle has

practically no axial play.

The tractive force is transmitted from the bogie to the frame of the locomotive body by means of a rocking
beam, which is mounted spherically with a iateral play of + 30 mm on a cylindrical pivot, which is rigidly se-
cured in the center cross girder of the bogie. The locomotive body is erected astride the ends of the rocking
girder, being rigidly attached tfo its ends. The rocking beam rests at both ends on spherical bearing surfaces on
the sleeves of the plate springs. The horizontal transverse forces from the pivot are transmitted by a connecting
cross girder which connects the plate spring sleeves. The plate springs rest with their ends on rockers suspended
from the bogie frame. The connecting cross girder rests on a spherical bearing surface underneath the rocking
girder on the closing flange of the pivot.

Therefore the rocking girder transmits the pull and shocks parallel to the centre line of the rails, the connecting
cross girder transmits the forces perpendicular to the rails.

The arrangement of the rocking girder underneath the bogie frame permits a deep, four-point mounting of the
locomotive body on the bogies which affords soft springing and easy assembling and dismantling. The soft
springing and low position of the rocking girder have the ge that disturbi of the bogie
are transmitted to the locomotive body greatly damped.

To damp the turning forces occurring when the locomotive travels into or out of a curve the traction motors
are mounted low, as near as possible fo the centre of gravity of the bogie. Apart from that a cross tie is arranged
between the bogies which ensures a tagential position of the bogie in the curve resulting in a substantial
reduction of lateral guiding forces and consequently also of the wear of tyres. -

To attain the required tractive efforts it is necessary to utilise fully the adhesive weight of the locomotive. The-
refore the lightening of the pressure on the respective axles (caused by ‘the draw bar pull) is automatically ad-
justed by a special electropneumatic mechanism which produces between the bogies and the frame of the loco-
motive additional forces proportionate to the tractive effort.
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. Pantographs. . Hand compressor. . Fans of motors and starting
. Starting resistors. . Main Automatic circuit resistors.
. Main controller. breaker. . Doors to motors.
. Shunting resistors. . Reversing switches. . Traction motors.
. Series resistors. . H. T. fuses and contactors. . Driver's seat.
. Choke coils. . Relays, shunts and resistors. . Controller wheel.
. Compressors. . Compressed air equipment . Reversing lever.
. Auxiliary compressor. panels. . Suction chambers.
. Resistor air ducts.

BT soalacier bok.
29. Sanders. Hand brike.
. Tool cabinet. ‘ Access door to the H. T.
Cupboard with wash basin. chamber.
Recording speed indicator. . - Guard's table.
. Ladder.

Cables for controller.
Locomotive air brake lever.
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The service brake of the locomotive is a compressed air brake,
Two mutually independent compressors supply all the pneumatic
equipment with compressed air.

The train brake is controlled by a Skoda type N-O brake valve
for goods and express trains. Each locomotive axle has its own
brake cylinder. The two cylinders of each bogie are connected
to the train brake line through a simple triple valve. In addition
to that the locomotive can be braked independently of the train
by the brake. The of the line
between- the bogies and the frame is made by means of rubber
hoses. The piping of any bogie can be disconnected by a special
valve at the driver's post in order that the braking of the entire

locomotive may not be impaired in case a hose burts.

The hand brake is operated from any driver's nost and brakes

only the adjacent bogie.
The torsional moment of the traction motor is
transmitted to the driving axle by a Séchéron
system joint fo a torsional shaft passing through
the hollow rotor of the traction motor. From the
other end of the torsional shaft another joint
transmits the torsional moment fo a pinion,
which engages a toothed wheel pressed on to
the driving axle. Both the pinion and the too-
thed wheel are protected by a case which is
suported on one side by roller bearings moun-
ted on the lenghtened hub of the toothed wheel
and held on the other side by means of a link
elastically suspended on the frame of the bogie.
The motor is firmly suspended in the bogie fra-
me so that the unsprung weight of the locomo-

tive is very small.

ELECTRICAL PART OF LOCOMOTIVE

To ensure a reliable and safe working of this locomotive a minimum number of H. T. installations was used

in its design, which, though, the of the to which this locomotive must

answer.
The traction motors are series wound six-pole, non-compensated motors with commutating poles designed for
heavy weakening of the main magnetic field. The one-hour rating of one motor is 586 KW at 600 r. p. m. and at
%0 Volts. The continuous rating is 508 kW at 630 1. p. m. The two mofors of each bogie are connected per-
manently in series. The groups are connected for starting in series through starting resistors which are cut
out by a controller with 23 steps with 23+ 1 series steps and 8+1 series parallel steps. After the economical
series steps there follow 4 and after the series parallel steps 6 economical shunting steps.

The main controller consists of 39 cam contactors fitted on either side of the camshaft which is rotated by
a pneumatic motor.

The motor is by el valves which receive impulses from the main controller.

This arrangement ensures a highly reliable working of the locomotive.

Each group of motors is protected against overload by overcurrent relays.
Limited short circuits caused by damage to insulation of the main cir-
cuits operate a sensitive differential current protection. A no- volt relay

trips the main circuit breaker when the voltage in the overhead line fails.
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In view of the high utilisation of the adhesive weight of the 1 ive it is Y fo face i possi-
bilities of wheel slip during difficult starting. Each group of motors is provided with a wheel slip protection which
checks the difference of voltage of both motors and thus also the difference of their revolutions. When the diffe-
rence is small an accoustic signal is sounded. When it is greater the main circuit braker is tipped automatically.
The motors are cooled by a current of cooling air from fans. In order to ensure perfect utilization of the motors
without the being the of the traction motor winding is measured
at each operator’s post by means of an electric thermometer.

The starting resistances are cooled by a current of air from the fans for the motors. An automatic device
increases the quantity of cooling air for the resistors during the starting period. The temperature of the resistor
is checked at each driver's post by an electric The el operated

switches serve also, in case of a breakdown, as disconnecting switches for the groups of motors. The electric
power consumed in the circuit of the motors is bya . The roller bearings
of the motors and axles are protected from the corrosive effects of the main current by earthing rings on the
driving axles.

The fans for the artificial cooling of the motors and starting resistors are driven by 3% Volt motors connected
permanently in series. These motors also drive two battery charging dynamos. The locomotive has two com-
pressors driven by series wound motors which are fed from the overhead line through a series resistance.
These motors are protected by H. T. fuses and 1 The circuits of the auxi-
liary drives have their own current differential protection against partial short circuits. The fan sets and com-
pressor sets are mounted on rubber dampers to reduce the noise in the engine room.

e driver's posts are heated by heater elements which are
connected in series and fed from the overhead line. The heating
can be controlled in three steps by electro-magnetic contactors
The heating system is also protected by H. T. fuses
The train heating system is fed from the overhead line through
the main locomotive circuit breaker. It is switched on by a 300
Amp ele contactor, against overload

being ensured by an overcurrent relay acting upon tha main
circuit breaker of the locomotive. The main circuit breaker of
1ne locomotive opens when the protective equipment connected
to the main circuit breaker operates. In this manner the loco-
motive is reliably safeguarded against overloads which may
arise from incorrect attendance or sudden defects.

The controlli of the is
electropneumatic, designed for a voltage of 48 Volts
and a pressure of 35 atm. The main controller is
controlled by a wheel in the control desk with
a position indicator. The reversing switches are

controlled by a reversing lever.
The following instruments are fitted in the control

desk: a voltmeter for the overhead line voltage,

two ammeters for the groups of motors, a thermo-

meter for the resistors, a thermometer for the mo

tors and an electric speed indicator. An ammeter

for the auxiliary drives is fitted separately.

All controls are so arranged that the driver can

sit comfortably while driving. The operating wheel

of the main controller and the reversing lever as

well as the above mentioned measuring instru-

ments are arranged in front of the driver. The

controls and measuring instruments of the air brake

are fitted at his right hand, the controls of the

auxiliary drives, heating, pantographs and main

circuit breakers, as well as the control switches of

the lighting of the locomotive, i. e. the signal

lights, head light, lighting of driver's posts, mea- = o
suring instruments, engine room, corridors and >
bogies at the left hand

The time table is lighted separately and so is the

guard’s post. At one post a wash basin is fitted

with an automatically heated hot water tank for

washing. An electric cooker for the heating of

food is also fitted there,

The front windows of the driver's post are double

with a built-in defroster. They are cleaned from

outside by a pneumatic window wiper.

DRIVER'S POST

»8koda N-O« brake valve of automatic brake.
Cock of locomotive brake.
Master controller.
i for and travel.
Lock-up cabinet, with switches for ing current, fans, and main circuit
beaker.
Measuring instruments: voltmeter, ammeter of motor group I and II, thermometer of fraction motors and
starting resistors, electric speed indicator, pressure gauges of main air tank, brake piping and brake
cylinder, ammeter of auxiliary drives.
Cock for window wipers.
Cock for sander.
Cock for whistle.
Signal light of dead man equipment.
Time table with light.
Dead man buton. Pedal under master controller.
Lighting of measuring instruments.
Luminous sign: sLocomotive earthede.
Signal of main circuit breaker.
al on
Trip push-button of main circuit breaker.
Switches in_fop row: lighting of bogies, driver's post and instruments,
Swifches in centre ro:v: heating of frain, heating of driver's post, white and red signal lamps;
Switches in bottom row: window defrosters, headlight, control and lighting.
Fuse box.
Hand brake wheel.
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The pantographs are controlled from the driver's posts electro-pneumatically. They are operated by a com-
pressed air cylinder and springs. To facilitate the raising of the pantographs when the locomotive is being put
into operation a motor-compressor set is fitted in the engine room fed from the battery. It charges an auxiliary
reservoir for the pantographs with compressed air.

Two corridors, one at each side of the engine room, connect both driver's cabins, and are interconnected by two
short corridors at both ends of the engine room. The corridors are separated from the engine room proper by wire
netting. The engine room proper is accessible through doors which are electrically interlocked with the panto-
graphs. Both disconnecting switches, the earthing switch, all H. T. fuses and all cocks of the pneumatic equipment
are operated from the corridor.

All 48 Volt equipment is fed from a nickel-iron battery which is kept charged by dynamos driven by the fan
motors. In case of a breakdown of the battery all 48 Volt equipment can be fed directly from the dynamos through

a regulator. In this case the fan motors are started by a very simple auxiliary operation. The parallel operation
of the two charging dynamos is controlled by a Kri#ik-ERA regulator. The main battery switch, by which all
the 48 Volt equipment is disconnected, is fitted in the regulator. The condition of the battery is checked by an

ammeter and a voltmeter. A sufficient number of sockets for extension lights is arranged at various points in the
locomotive. The cables are laid in cable ducts or in conduits.

D

D

any

et
et
et

OPERATING RESULTS

During trials abroad on the lines in the Vicinity of Warsaw with suburban traffic the locomotive hauled. trains
with a‘load of 360 tons fo a schedulé prepared fm' motor coach trains with a high rate of starting ‘acceleration.
With a train the ive reached an of over 0.3 m/sec? up fo 60 km per hour and the accele-
ration up fo the maximum permissible speed of 90 km per hour still reached 0.14 m/sec?. The average distance
between stops was 3 to 5°'km. The prototype locomotive covered 90,000 km in this exacting operation without a
serious operating defect. Two further locomotives covered 50,000 anid 25000 km in the same operation during
the -winter season.

Trips with a ster car i the desired ies and haulage performance. The maximum speeds
‘were tested up to 150 km per hour, at these speeds the movement of the locomotive was always steady. Reliable
“starts with goods trains up to 850 tons, which reach a travelling speed of as-much as 60 km_ per hour, were carried
out on a 15%, gradient in Czechoslovakia. Express txuxns of a load of 450 tons are hauled over the same gradient
at a speed of 80 km per hour.

The locomotive’ has very. good riding ‘qualities, requires -only little maintenance and its operation is easy in the
agreable mn’o\lndmg of the driver's post with an unobstructed view of the track.
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MESSWANDLER FUR HOCHSTSPANNUNG

A mit denen in Ho i 6 werden und durch die die Betriebs-

sicherheit erhalten wird, werden an den Hd i welche

1. den Héchstspannungskreis (das Netz) von dem Ni is (den

nen, was fiir die Si it der i ig ist;

2. die Werte der zu messenden Grében (Spannung und Strom) in Werte umwandeln, die fiir die Speisung der

angeschlossenen Apparate vom deren und iger Konstruktion geeignet
sind.

Die Verwendung von lern

1. einheitliche Ausfiihrung der Systeme der MeB- und (auf Grund i ‘Werte des Sekun-

und der

2. iibersichiliche Zeniraiisierung der Meb- und Schutzapparate in der Schaltwarte, getrennt von der Schaltanlage;

3. Schutz der Stromsy der Apparate vor schadli irkungen der me bei Kurz-
schliissen im Netz bzw. vor ihrer oder i i ‘Wahl der U

rakteristik der Stromwandler.

Die in diesem Kataloge i und ler fiir 60, 110 und 220 kV sind Ein-

in K iihrung. Die G zwischen der Primér- und Sekundarseite ist bei

der Kaskadenausfithrung durch mehrere i i (das ist durch i eines i Di

in eine Reihe von Tei geteilt. Die an den Tei werden entweder aus den

Funktionselementen eines Wandlers, z. B. aus der Primarwicklung, dem magnetischen Kreis und der Sekundar-

g, oder aus den F i mehrerer hi Wandler gebildet. Die MeB-

wandler fiir 60 und 110 kV sind in Kaskade, bestehend aus einem Wandler mit zwei Isolierscheiden, gebaut (der
magnetische Kreis hat gegen die Erde die Halite der Phasenspannung des Netzest, bei den Wandlern fiir 220 kV'
wird die Kaskade von zwei Wandlern, von denen jeder einen magnetischen Kreis mit zwei Isolierscheiden hat,
also im Ganzen von vier Isolierscheiden gebildet (der magnetische Kreis des oberen Wandlers hat gegen die Erde

% der Phasenspannung des Netzes, der des unteren Wandlers % der Phasenspannung des Netzes). Beim Strom-

wandler fiir 220 kV sind beide Wandler durch eine K icklung mi! , welche das

Sekundér des oberen und das Primér des unteren Wandlers bildet. Beim Spannungswandier fiir 220 kV befindet

sich auf jedem Kern je % der in Serie haltet i g Berd: indet noch die K
wicklung elektrisch den unferen Kern des oberen Wandlers mit dem oberen Kern des unteren Wandlers.

Alle unsere MeBwandler fiir Hochstspannung sind sowohl fiir Freiluit- als auch fiir Innenraummontage gecignet.

Die in . diesem Kataloge angefiihrten MeBwandler sind fiir die Nennirequenz 50 Hz gebaut. Sie kénnen jedoch
in einem Bereich von 15 bis 60 Hz verwendet werden, wobei wir uns die der Werte der
(Nennleistung) und Genauigkeit sowie der iibrigen garantierten Werte.vorbehalten.

ndler 2-JO 110 und ‘COF 110 in siner Schaitaniage,. rechts ein i 16 MVA, 100 kV.
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GENAUIGKEIT DER MESSWANDLER
UND DIE GROSSEN DER BELASTUNG

Die Genauigkeit der MeBwandler wird durch die Genauigkeitsklasse charakterisiert, wolcho die duBerst zuldssi-
gen Fehlerwerte der zu nden GréBen (Strom und Spannung) bei Nonnbiirdo und boi von der betreffenden

Klasse fi Primar €]

Der GréBentehler (des Stromes <.

oder der Spannung < ) ist durch den algebraischon Unterschied der, gemaB
fo und dor Pr B ben, er wird in

der Nenniibersetzung auf das Primar
Prozenten der Priméargrobe angegeben

P k{‘“I‘ w00 14, e =t ﬁ"u‘ 100 (%]

Unter Winkelfehler versteht man die Phasenverschiebung zwischen dem wm 180" verdrehten Vektor der Sekun-
diirgréBe und dem Vektor der er wird gewd in W i ausgedriickt.

Aus den bekannten Werten des Stromishlers < und des Wi sides S und
den des hlers < und des igen W su des 1aBt sich der durch

die MeBwandler selbst verursachte Fehler beim Messen

der Wirkleistung ¢, =& + zu = 00291 (* 6. % &) tg ¢ (%]

und der Blindleistung ey = & + -+ 00291 (* 40 % &) cotg & [%]
berechnen, worin  die Phasenverschiebung im Primarkreise bedeutet und die Winkelfehler 5. und 41 in Winkel-
minuten ausgedriickt sind. (Das obere Zeichen gilt fiir den induktiven und das untere fiir den kapazitiven Leis-

tungsfaktor cos p).

Abb. 1 Fehlergrenzen der

Abb. 2 Fehlergrenzen. der
Spannungswandler.

RDP81-01043R00070022001

Die F der nach der Horm CSN ESC 64-1951 sind in den Abb. 1
und ¢ dargestellt und die Flache zwischen ihnen wird als zulassiges Fehlerfeld der zugehérigen Genauig-
i hnet. Der wirkliche Fehler des lers mub i dieses Feldes liegen, und zwar bei
Belastung mit einer Biirde, die bei einem Leistungsfaktor von cos 2 = 0,8 25 bis 100 % der Nennbiirde gleich-
kommt. Ist die Nennbelastung des MeBwandlers gréBer als 60 VA, dann muB der wirkliche Fehler schon bei
einer Belastung von 15 VA an im zulassigen Fehlerfeld liegen (dies gilt nicht bei Stromwandlern der Genauig-
keitsklasse 3, die nur fiir einen Biirdenbereich von 50 bis 100 % der Nennbiirde geeicht werden)
Mit 8 des (d. i.: beim mit Werte ZI
oder beim mit Werte U?Y, worin Z die der Biirde des
lers (2) und Y die Admi - ini - des wdlers (1/2) bedeutet, wichst auch die GroBe
des Fehlers, und zwar in kleinem Ein Wandler, welcher daher z. B,
wird, kann fiir die doppelte Belastung
in der Genauigkeitsklasse 0,5 oder fiir eine vier- bis fiinffache Bel in der G 1 geeicht

fiir eine 1 in der Genaui 02

werden.

Ist die Sekundarbelastung konstant und &ndert sich nur der Leistungsfaktor der Biirde, dann wird mil sinkendem
Leistungsfaktor der Fehler der gemessenen GréBe wachsen und der Phasenfehler kleiner werden; bei steigendem
Lei sind die V. t. Wenn also der wirkliche Leistungsfaktor der Biirde von dem
durch die Norm vorgeschriebenen Nennwert cos ¢ = 0,8 abweicht, ist nicht verbiirgt, daB die zum Nennwert
der Biirde gehérigen Eichkurven in den zulassigen Fehlerfeldern liegen werden.

GROSSTER BETRIEBSSTROM UND HOCHSTE
BETRIEBSSPANNUNG

Bei Stromwandlern betragt der grébte Betriebsstrom, der durch sie dauernd hindurchgehen kann, 120 % des auf
dem Schilde angegebenen Nennstromes. Dabei werden noch bei weitem nicht die von der Norm fiir die Isolation
der Klasse A zugelassenen Werte fiir die Erwérmung erreicht. Die hdchste Betriebsspannung, d. i. die héchste
Spannung, an welche unsere MeBwandler dauernd angeschlossen werden kénnen, ist um 10 % héher als die auf
dem Schilde angefithrte Nennspannung.

STROMWANDLER DES TYPS 2 JO
ZWECK UND WIRKUNGSWEISE:

Stremwandler sind fiir die Speisung der Amperemefer und der Stroms-
pulen der MeB-, Registrier- und Schutzapparate bestimmt. Thre Primarwick-
lung ist im Héchstspannungskreis (in der Leitung), dessen Strom gemessen

werden soll, in Serie geschaltet; daher unterscheiden sich ihre Betriebs-

als Serienst: sowol von L

als auch von Eine kurze Erld ist aus Abb. 3
ersichtlich. FlieBt durzh die Primarwicklung der Strom I, dann geht durch
die arwi der de Strom I,. Solange die Biirde (2)
ausgeschaltet ist [Kontakt in Lage (a)), ist der Wandler kurzgeschlossen.
Wenn der Strom I konstant bleibt und die Biirde (Z) sich vergréBert (Kon-

takt in Lage b odercj, wachst die Spannung U; und damit auch die Span-
lemmen ist durch den Wert U,l,

nung U,. Die an den
oder den Wert ZI%, gegeben

Abb. 3 Wirkungsweise des Stromwandlers.
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Bei konstanter Biirde (Z) &ndert sich die Delastung proportional mit der zweiten Potenz des Stromes I, und dic
Klemmenspannung Uy=ZI, proportional mit dem Strom. Wenn der Sekundéirkreis unterbrochen wird (d. h. wenn
kundérklemmen, auch bei Primér-

die Biirde ins Grenzenlose wichst), kann die an den
le in der Gro mehrerer Kilovolt erreichen. Eine solche Spannung kann die Si-

cherheit der Bedienung und die innere Isolation des Wandlers bedrohen. Deshalb darf der Stromwandler niemals
seines irkreises an und fiir sich einen ersten 5t5-

auf diese Weise betrieben werden, da die U
rungszustand bedeutet. Bei einem bestimmten Primér- und Sekundérstrom ist die GroBe der Belastung nur durch
die GréBe der Biirde gegeben. Die Anderung der GréBe der Biirde und Belastung bewirkt nur eine Anderung
der GréBe der Spannung und dadurch auch eine Anderung der GréBe der Induktion im magnetischen Kreis.
Da die Erwirmung der Wicklung nur durch den Strom bedingt ist, hat darauf die Ethéhung der Biirde keinen
EinfluB, denn bei Anderung der Birde andert sich der Strom nicht.
Da unsere hohe K hluBsicherheit haben

belastung bei ncrmalen Betrieb so klein, daB die Erwérmung der Wicklung nur einen klcinen Bruchteil der von

Iy = 110 T1,), ist deren Strom-

der Norm zugelassenen Werte erreicht .

Potential 100//3 kV
gegen Erde

Patential 50/V3 kV——
gegen Erde

Abb. 4 Schema. der Stromwandler 2 JO 60 und 2 JO 110, Mefwandler 2 JO 60, 2 JO 110 und 2 JO 220

BESCHREIBUNG

Das Gesami-D: i der 2 JO 60 und 2 JO 110 ist aus der Abb. 4 zu ersehen. Der Hochst-
ist von dem kreise durch einen Isolierwandler (1) getrennt, welcher in das Innere eines
i ist. Auf seinem Kopf ist der

h des tiefsten Olstandes

mit Tran 1 gefiilliten i (2)
Konservator (3) mit dem Luftventil, dem
bel 20 “C angebrachi. Durch seine Wande gehen die ais Boizen & 30X oU mm ausgeiiinrien Primarkiemmen K, L
Isolierwandler (1) hat zwei Isolierscheiden, von denen die erste (4) die Héchstspannungsprimarwicklung (5) von dem
oberen Korn des Wandlers (6) und die zweite (7) den unterenKern des Wandlers von der Sekundérwicklung (8) trennt.

(3) und der B
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Beide Isolierscheiden werden aus Hart-

und aus

Ziehpappe gebildet. Die Primarwicklung
des Isolierwandlers (5) wird gegen Uber-

durch einen

gen Uberbriickungswiderstand geschiitzt;
sie ist umschaltbar im Verhéltnisse 1:2
oder 1:2:4 durch Umschalten der Klem-
men im Inneren des Konservators (gezeich-
net 1:2 in der Schaltung auf gréberen
Primrnennstrom — beide Halfen der
Wicklung parallel —).
Das Klemmenbrett fiir das Umschalten des Montage der Mefwandler 2 ]O 110.
Primérnennstromes im Verhaltnisse 1:2 ist
in Abb. 6 und fiir das Umschalten im Verhltnisse 1:2:4 in Abb. 7 dargestellt. Der magnetische Kreis des Iso-
lierwandlers und die mit ihm einpolig verbundene Ausgleichwicklung (9) haben daher gegen die Erde die
halbe Spannung als die Primarwicklung. Die Sekundirwicklung mit dem Ausgangsgerat (10) haben das Erd-
potential und sind miteinander durch zwei Durchfiihrungen im Boden des Olraumes verbunden.

i isolierte Ausgénge

In dem it wird die G i des Isolierwandlers auf zwei
verteilt, von denen der eine ki, 1. die MeBapparate, der andere ks, 1y die Schutzapparate speist. Dem ent-
sprechen auch ihre Uberstromcharakteristiken (Abb. 11): der Ausgang fiir das Messen (ki L) ist iber einen
her Kreis (11) aus Permalloy (Mu-Metall)

p: mit U hiltnis 1:1, dessen
hergestelt ist, an den Isolierwandler angeschlossen; dadurch wird eine niedrige Nenniiberstromziffer n, << 5
garantiert. Der Ausgang fiir die Schutzapparate (k;, 1) wird von dem Stromwandler (12) mit Ubersetzung 1 :1

h TN 13 gebildet wird; die Nenniiberstromziffer

Kreis aus T

gespeist, dessen
dieses Ausganges ist n, > 15.

Das Schema der Anord-
nung des Stromwandlers
2 JO 220 ist in Abb. 5 dar-
gestellt. In einem zweitei-
ligen braunfibrigen Man-
telisolator (1, 2) sind iiber-
einander zwei Glieder der Potential 2203 k¥
Isolierkaskade (3, 4) ange- gogen =i

bracht, von denen jedes
einen Isolierwandler (5, 6)
init zwei Isolierscheiden (7,
8, 9, 10) umfaBt. Thre Aus-
fithrung ist die gleiche wie
bei Typ 2 JO 110. Beide
Glieder der Kaskade sind
miteinander mit der Kop-
plungswicklung (11) ver-

Potential 165/}'3 kv
gegen Erde

Potential 110/}'3 kV
gegen Erde

bunden, weiche das Se-

kundér des oberen und das. Potential 5513 kY
gegen Erde

(
Erdpotential
*
A

Primér des unteren Glie-
des bildet. Das obere Ein-

===

Isolierkaskade _des  Mefi-
wendlers 2 [O 220 — altere
Ausfiihrung, nicht teilbar
fiir den Transport

Abb. 5 Schema des
Stromwandlers 2 JO 220.
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Abb. 6 Umschalten des Primémennstro-
mes im Verhdltnisse 1:2.

das untere A lied

gangsglied reicht etwa bis in zwei Drittel der Hohe des oberen
ist symmetrisch zur Ebene verlegt, welche die Hohe des unteren Mantelisolatorteiles halbiert. Auf dem Kopf
des oberen ist der Konser (13) ht, unter dessen Deckel sich das Klemenbrett zum Um-
1:2 in

schalten des Primérnennstromes im Verhéltnisse 1:2 oder 1:2:4 befindet
_ auf gréBeren Strom). Die Primirklemmen K, L bilden zwei Bolzen & 3060 mm, die waagerecht durch die
Konservatorwand aus gefiiht sind. Der jeweilige Olstand und der zulassige tiefste Olstand sind an dem an der
Wand brach hilich. Auf dem Konservator ist ein Schirmring (14) befestigt, der zur

gitnstigen Verteilung des clokirischen Feldes auf dor Oberlliche des Isolators beiirigt
Was die K; des ist dieser aus zwei selbstandigen mit Ol gefiillten Bau-
teilen zusammengesetzt, von welchen der obere Teil das obere Glied der Isolierkaskade mit dem Mantel-
isolator, dem Konservator und dem Verbindungsstiick (12) und der untere oben mit einem Deckel verschlossene
und unten mit einem kompletten Fahrgestell versehene Teil das untere Glied der Isolierkaskade mit dem Man-

telisolator enthilt. Bei Moniage wird dor obere Teil auf den unteren Teil gesez, die Austithrungen der Kop-
plung g werden im

ren Teil durch Rohre verbunden. Das Verbindungsstiick und der Deckel des unteren Teiles werden dann

und beide Olraume im oberen und unte-

miteinander verschraubt.

Die gesamte Leistung der

wird in dem A

(15) auf zwei gegenseitig isolierte Aus-

gange verteilt. Das aus mehreren Ti und Korrekt: iedern

welcher im Ganzen mit drei Paar Klemmen

gerit ist in einem b el Kasten
und Erdschraube versehen ist. Die Nenniiberstromziffer des Ausganges fiir MeBgerate ki, 1, ist n, << 5, die
fiir den Ausgang fiir Schutzgeréte ki, lv ist na > 10.
Das Ausgangsgerit kann bei allen Stromwandlern im Kasten des Fahrgestells oder
in der Schaltwarte in der Néhe der MeB- und
untergebracht werden. Im zweiten Fall geniigen fiir die Verbindung des in

der F hend mit den Gerdten in der

Schaltwarte nur zwei Adern des Zuleitungskabels.
Die Wi der bes!ehen aus Kupfer-

filleitern, nur die fiir 1 A sind aus baumwoll-

he Kreis der

isolierten Kupf y 1it. Der
Isolierwandler ist aus papierisoli T TN 13
von 05 mm Dicke Die G i
der MeBwandler wird durch Vormagnetisierung des magneti-

schen Kreises nach tschechoslowakischem Patent Nr. 80518

erreicht. Beim Wandler 2 JO 220 ist die Vormagnetisierung
nur am oberen Glied der Kaskade.

Das Fahrgestell des MeBwandlers wird von einem ge-
schweiBten Kasten He! Ty-

pon 2 JO 60 und 2 JO 110 haben vier Fahsrollen ohne

Spurkrinze fiir eine Fahrtrichtung (nicht verstell-

bar), Typ 2 JO 220 hat vier fiir beide Fahrtrich-

tungen mit Sp

Ausgangswandler fiir den Stromwandler 2 JO 60 und 2 O 110.

RDP81-01043R00070022001

zen in einem besonderen Rahmen, welcher von dem Fahrgestellkasten
losgelsst werden kann. Der Kasten des Fahrgestells ist durch eine wasser-
dichte Tiir geschlossen und durch eine Ofinung geliiftet, welche zum
Schutz gegen das Eindringen von kleinen Tieren mit einem Netz ver-
deckt ist. Hinter der Tiir befindet sich das Klemmenbrett fir den Kabel-
anschluB mit Hilfe eines wasserdichten Kabelendverschlusses, welcher
mit dem MeBwandler geliefert wird. An der Wand des Fahrgestells ist
der OlauslaB bracht (Abb. 18). Der

gestellkasten mit guBeisernen Pratzen festgehalten und die Fuge ist mit
" a

wird auf dem Fahr-

Gummi Auf gleiche Weise wird beim Typ

2 jO 220 der Deckel des unteren Teiles auf dessen Isolator und der obere
Is>latorteil auf dem Verbindungsstiick befestigt

Bei Au: g fiir insti 1 i Ge- Konservator mit Olverschluft

standige Ausfihrung)

biete) wird der Konservator mit OlverschluB versehen, welcher die di-
rekte Berithrung des Oles im eigentlichen Wandler mit der AuBenluft verhindert. Die Héhe des Konservators
sowie die Gesamthdhe des MeBwandlers ist dann um etwa 100 mm gréBer, als in den MaBkizzen ange-

geben ist. Diese Einrichtung liefern wir nur auf und gegen hl

Die Ausfithrung der iler der h Norm CSN ESC 64-1951 und ESC 306-1950;
sie kénnen sowohl fiir Freiluft als auch Inneniaummontage verwendet werden

MabBkizzen sind in den Abb. 8, 9, 10.

— -
Abb. 9 Maﬂ:lu..ze des Stromuwand
lers 2 JO 11

(tropenbe-
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Typ

2 JO 60

2 JO 110

2 JO 220

Austithrung - Kaskade

einfach

einfach

doppelt

Isolationsspannung
nach CSN-ESC 64 1951

Héchste Betriebsspannung
Priifspannung 50 Hz
(Maximal fiir Export)

StoBhaltespannung 1,50
(Meximal fis Export]

g unter Regen

Dielektrische Verluste, tg 4

Primémennstrom
(Mit Umschaltung im Verh. 1:2)
(Mit Umschaltung im Verh. 1:2:4)

> 964

xIn

<3

bei Ul =60kV

50,100
75,150
75/150, 300
100/200/400
150/300/600

L2

<39
bei U;=110kV

bei Uy =220 kV

50,100
75/15C
75/150/300
100/200/400
150/300/600

GréBter Betriebsstrom

Sekundéarnennstrom

Uberstromklasse (nach IEC)

5’5
i1

110

50100
75/150
75/150 300
100/200/400
150 300 600

Dynamischer Strom (fiir L, > 150 A)

35

Ausgang fiir Mebgerate
Nennbelastung (Nennleistung)
Genauigkeitsklasse
Nenniiberstromzifer

Ausgang fiir Schutzgerite:
ennbelastung (Nennleistung)
Genauigkeitsklasse
enniiberstromziffer

60

1
> 15

Gewicht: ohne Ol
er Olfilllung
Gesamtgewicht

355
65
420

Grundribflache
Héhe

670X 790

1400

680 % 830

1760X muu
3850

Fahrtrichtung

Fahrrollen

eine

glatt

eine

glait

Durchmesser und Breite der Rader

Spurweite

125 %48

125X 48

mit Spurkrénzen

eiden

mit Spurkrénzen

600

750

1435
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UBERSTROM-
CHARAKTERISTIKEN

Das Verhalten der Stromwandler im Uber-
strombereich, d. i. beim gréBerem Strom als

Primarnennstrom, ist charakterisiert durch:

die Nenniiberstromziffer n, die ein
Mehrfaches des Primérnennstromes darstellt,
bei welchem der Stromfehler bei Nennbiirde

wang fiir Mep
Siromwandler for den Ausgang fir

Schutzapparate

und Nennleistungsfaktor 10% erreicht;

2. die Uberstromcharakteristik, d. des & von dem Pri
Ub bei den ‘Werten der Biirde. Die Ul ik wird

graphisch dargestellt (siehe Abb. 11 und 12)

[ ldeale Tramformation

4]

Abb. 11 Uber:lmmchumhlﬂuhk der Stromvand-
ler 2 JO 60 und 2 JO 110.

Abb. 12 Uberstromcharakteristik
des Stromwandlers 2 JO 220.

Bei dem Ausgang fir MeBapparate wird eine niedrige Nenniiberstromziffer und eine solche Uberstromcha-
rakieristik verlangt, die Gber ihr méglichst langsam ansteigt, damit die angeschlossenon MeDapparate vor

h Wirkung der Uberstrome geschiitzt sind. Beim Ausgang fiir

durch dy und
Schutzapparate soll im Gegenteil die Nenniiberstromziffer mglichst grob sein und die Uberstromcharakteristik
soll auch ilber ihr moglichst rasch steigen, damit die auch bei Ki
Netz Die U kietisiik und die Nennibersiromsitfor hingon
ten der angeschlossenen Biirde ab. Bei konstanter Biirde ist die Uberstromziffer am gréBten bei einem Lei
1 und wird mit sinkendem Leistungsfaktor der Birde kleiner. Ist die Biirde klei-
und im Gegenteil

stungsfaktor der Biirde cos g =
dann ist die U
des 4 sinkt die Uberstromaziffer.

i groBer als die

ner als die
bei U
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Infolge des der K durch welche eine ich ¢ der U 1 Stromwandler des Typs 2 JO werden in der Fabrik im Bereich der Primérstrdme von 10% bis 120 % Tiu nach
orreicht wird, ist beim Typ 2 JO 220 der Verlauf der Uberstromcharakteristik im Ausgang fiir Schutzgerite stark folgender Tafel geeicht:

vom Werte der angeschlossenen Biirde abhéngig. Im Interesse der Erhaltung einer konstanten Uberstromcha-
rakteristik empfiehlt es sich, die Biirde immer auf ihren Nennwert auszugleichen, was am besten durch eine, Eichung des Ausganges fiir MeBapparate Eichung des Ausganges fiir Schutzapparate

in die erwahnte K L erreicht wird, " des zu ei itige Belastung  p.|. o des Gleichzeitige Belastung
Die Uberstromcharakteristiken der Typen 2 JO 60 und 2 JO 110 sind in Abb. 11 und die Uberstromcharakte- Ausganges fir MeBapparate des Ausganges Aveganges fir Schutsapparate des Ausganges

tiir Schutzapparate | fur MeBapparate
ristik des Typs 2 JO 290 ist in Abb. 12 dargestellt —
30 VA 60 VA 60 VA 30 VA
75 VA 0 VA 15 VA 0 VA

KURZSCHLUSSICHERHEIT UND UBERDTROMKLASSE Die in der Tafel angegebenen Werte werden auf Nennslmm bezogen.

Bei Nullbelastung sind die Klemmen des

Die K hl der ler ist durch seinen dynamischen und thermischen KurzschuBstiom

Wichtig: Die Genaui eines in den i Grenzen (25 bis 100 % der Nennbiirde) ist im
gegeben. Der dynamische Nennstrom ist der Héchstwert der groBten — in der Regel ersten — Amplitude des Betriebe garantiert, wenn die Biirde des zweiten nicht ihren Ist ein Aus-

priméren KurzschluBstromes, welche der Wandler bei kurzgeschlossener Sekundérwicklung vertrigt, ohne daB gang iiberlastet, kann der Fehler des zweiten A des zuls liegen.
durch die dy Kraite seiner Teile oder deformiert wird. Unter

thermischem Nennstrom versteht man den effektiven Wert des Primérstromes, den der Wandler bei kurzge-

schlossener Sekundarwicklung auf die Dauer von einer Sekunde aushilt, ohne daB irgendeiner seiner Teile

durch die entstandene Wirme beschadigt wird. Bei einem linger als eine Sekunde dauernden KurzschluB ist UMSCHALTEN DES P RIMAR,
der groBte zulissige thermische Strom durch die Beziehung NENNSTROMES

Tnlm=]11
bestimmt, worin Iv.den thermischen Strom fiir die gegebene Zeit, I1, den i und -1- die Zeit Die Stromwandler des Typs 2 JO werden mit Umschaltméglich-

in Sekunden bedeuten keit des Primamennstromes aul dem enbreil im Konser-

Alle Stromwandler, bei denen das Verhilinis des thermischen Nennstromes zum Primarnennstrom den gleichen vator geliefert und zwar im Verhaltnisse 1:2 oder 1:2:4 (siche

Wert hat, bilden eine bestimmte, durch dieses Verhilinis gekennzeichnete Uberstromklasse (z. B. bei der Uber- Tafel der technischen Angaben). Ab Werk werden sie in der

stromklasse 100 ist der thermische N das

des Prim; Regel mit Schaltung auf den gréBeren (bei drei Bereichen auf
den gréBten) Primdmennstrom versandt. Soll der Wandler auf
cinen anderen Bereich umgeschaltet werden, wird auf folgende

Weise vorgegangen:

EICHUNG DER STROMWANDLER

Eichstelie

= .
Geiffneter Konservator eines Stromwandlers, vorne der
. Blstandzeiger, innen das Klemmenbrett zum Umschal-
eines Aufsteckschliissels — ged ten des Primirnennstromes im Verhaltnisse 1:2.
iordeckel abgenommen werden kann

2 Auf dem Klemmenbrett im Kopf des Ko den die Verbindungslamellen geldst und nach dem
Schema in Abb. 6 oder 7 auf den gewi h

3  Nach Umschalten Fe: 1 wird der Konss ckel
der auigesetzt ur

Der Primirstrombersich ) en bei jedem Weiter ohne Demontage der Zuleitung umgeschaliet wer-
pannungslos ist. Es ist nur notwendig, das Innere des Konservators durch

und kleiner Fi

zu schiitzen (vergl. auch

Megiwandler 110 ¥V _auf dem Prifsiand; im Vorder-
grunde MeBuwandler 2 JO 110, vorbereitet zum Eichen
in trockenem Zustande, hinier diesen sum Versand

rvorbereitete geprifte Wandler 2 JO 110 und COF 110.
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ANGABEN FUR DIE BESTELLUNG

BEI BESTELLUNG EINES STROMWANDLERS

geben Sie gefdlligst an:

Vorschriften, oder Normen, denen er entsprechen soll.
Nennfrequenz.
Nennspannung.

und Sekundar

deren _ ™ Ge-
der Biirden, Uberstromziffern der einzelnen Aus-

Anzahl der

giinge.
Héchste Umgebungstemperatur.

Héhe des i iiber dem

Bestimmungsort (trocken, feucht, Binnenland, Kiistengebiet, Tropen usw.).

Ubernahmsbedingungen im Werk.

ungen am
Verpackung und Transport.

Wenn eine Ausfithrung verlangt wird, die sich von der in diesem Kataloge angefithrten
unterscheidet, jene Angaben, in welchen die Bestellung abweicht.

Besondere Bedingungen.

Die mit vertikalem Strich bezeichneten Angaben sind fir die Ausarbeitung des Angebotes
unbedingt notwendig.

ved for Release 2010/08/18 : C
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SPANNUNGSWANDLER TYP COF

ZWECK UND WIRKUNGSWEISE:

Die Spannungswandler sind fiir die Speisung der Voltmeter und der len der MebB-, Regi - und
bestimmt. Thre Primérwi wird zwischen den Phasenleiter und die Erde geschaltet, so daB

der Spannungswandler wie ein normaler Leistungstransformator funktioniert, mit dem Unterschied, daB seine
KurzschluBspannung klein ist und die Transformierung mit kleinem voraus definiertem Spannungstehler erfolgt
Die des ist bei durch den Strom (d. i. durch die
Leits des hl ises) bestimmt; seine Sekundiren Klemmen diirfen deshalb

nie kurzgeschlossen werden, da der Wandler durch KurzschluB vernichtet werden kénnte, Die Erwér-
mung der Wicklung ist proportional zur zweiten Potenz der Leitfdhigkeit des Sekundirkreises (d. i. propor-
tional zur zweiten Potenz des Sekundérstromes)
und betrégt bei unseren Wandlern im Betriebe
nur einen Bruchteil der von der Norm zugelas-
senen Werte, da sie so konstruktiert sind, daB
sie dauernden Erdschlub im Netz mit isclier-
tem Nullpunkt vertragen, wobei die Spannung
an ihren Klemmen auf das 1,73-fache und die
bei b Leitfahig-

keit der Biirde auf das 3-fache steigt.

Vorbereitung von Papicr fiir die Wicklung der Mefwandler COF

BESCHREIBUNG

Das Di der
COF 60 und COF 110 ist aus Abb. 13 ersicht-
lich. Der magnetische Kreis ist einphasig in
Kernbauweise

Herstellung der Wicklung fiir Spannungswandler.

und besteht aus ierisolis T TN 13 von 05 mm
Dicke. Die Primarwi aus illi i Kupfer-
draht von rundem Querschnitt (2} ist gleichmaBig auf beide Kerne verteilt. Ein

Ende der Wicklung ist durch den Konservatordeckel (3) gefithrt und mit der

als Bolzen & 30X60 mm
zweite Ende ist an die auf dem K
Kasten (4) Fiir bessere A
bei ari; ist die Ei: i der Primar-

Abb. 13 Schema der_Spannungswandler
COF 60 und COF 110.
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wicklung als Schirm ausgefithrt, welche die Wicklung des
oberen Kernes umschlieBt. Unter der Primérwicklung ist auf
beiden Kernen die Ausgleichwicklung (5) angebracht, wel-
che gleich groBe Induktion in beiden Kernen und dadurch
auch die Verteilung der Primirspannung mit gleichen Tei-
len auf beide Hilften der Primérwicklung verbiirgt. Die
Ausgleichwicklung ist mit dem magnetischen Kreis und
dem Halbierungspunkt der Primérwicklung einpolig ver-
bunden, wodurch ihr Potenzial gegen die Erde durch den
halben Wert der priméren Phasenspannung fest gegeben
ist. Auf dem unteren Kern ist auf der primdren Wicklung
noch die Sekundirwicklung (6) angebracht, deren Enden
auf das Kl im F 1(4) t und mit

() und (o) bezsichnet sind. Die Ausgleichwicklung und dic

Sekundérwicklung sind aus papierisoliertem Kupferprofil-

leiter hergestellt. Auf Wunsch des Bestellers kann der
Spannungswandler COF 110 Wandler mit einer zweiten Sekundirwicklung (z. B. von
einer Nennspannung 1003 V) fiix die Anzeige des Erd-
schlusses versehen werden. Die Induktion im Kerne ist so
gewihlt, dab sie beim Exdschlud im Netz mit isoliertern Nullpunkt, wobei sich die Spannung an den Klemmen des
MeBwandlers auf das 1,75-fache erhoht, nicht den Wert 1,5 Wh/m? (15 kG) iibersteigt
Der ganze Wandler ist in das Innere des mit T gefiillten gen (7) einge-

baut. Auf dem Kopfe des Isolators befindet sich der Konservator (3) mit Luftventil auf dem Deckel und Ol-
standzeiger an der rechten Seite. Der zuléssige tiefste Olstand bei 20 C ist mit Pleil bezeichnet.

Die Disposition des lers COF 290 ist aus der schematischen Skizze in Abb. 14 ersichtlich. In
(1, 2) sind zwei ler COF 110 iiberei ange-
bracht, von denen einer das obere Glied (3) und der zweite das unterc Glied (4) der Isolierkaskade bildet. Sie

einem zweiteilig

sind miteinander einerseits durch die in
Serie geschaltete auf alle vier Kerne (5,
6,7, 8) symmetrisch verteilte Primarwick-
lung, anderseits durch eine besondere
Kopplungswicklung elekirisch  verbun-
den. Jedes Glied der Kaskade hat auBer-
dem noch seine Ausgleichwicklung (10,
11). Das obere Eingangsglied reicht etwa
bis in zwei Drittel der Héhe des oberen
Manteli das untere

glied ist symmetrisch zur Ebene verlegt,
welche die Héhe des unteren Isolator-
teiles halbiert. Auf dem Kopf des oberen
Isolatorteiles befindet sich der Konserva-
tor (12), welcher eine durch den Deckel
gefithrie Primérklemme in Form eines Bol-
zens 30X60 mm hat. AuBer der Pri-
marklemme befindet sich auf dem Deckel

das Luftventil. Der Olstandzeiger an der

Abb. 14 Schema des
Spannungswandlers
220

Spannungswandler COF 220 — dltere Aus
fiihrung, nichi teilbar fir den Transport

RDP81-01043R00070022001

Wand gibt den jeweiligen Olstand und den zu-
lassigen tiefsten Stand bei 20 °C an. Der auf dem
Konservator befestigte Schirmring (13) trigt zur
giinstigen Verteilung des elekirischen Feldes auf
der Oberfliche des Isolators bei. Jedes Glied der
Isolierkaskade bildet, was die Konstruktion anbe-
langt, einen selbstindigen Bauteil, ebenso wie beim
2 JO 220; die Verbi (14) der bei-
den Glieder ist &hnlich gelést. Die Sekundérwick-
lung ist gleich wie beim Typ COF 110.
Die Sekundirausfithrungen der Wicklung der MeB-
wandler des Typs COF sind mit dem Klemmen-
brett im Fahrgestellkasten durch zwei Durchfih-

rungen im Boden des Olraumes verbunden. Der
Fahrgestellkasten ist geschweiBt und hat vier He-
bedsen. Er ist durch eine wasserdichte Tir ver-
schlossen und durch eine Offnung geliitet, die
zum Schutz gegen das Eindringen kleiner Tiere mit
einem Netz verdeckt ist. Das Fahrgestell der MeB-
wandler COF 60 und COF 110 hat vier Fahrrollen
ohne Spurkrénze fiir eine Fahrtrichtung (nicht ver-

stellbar); das F des COF
290 hat vier fir beide Fahririchtungen verstell-
bare Fahrrollen mit Spurkrinzen in einem beson-
deren Rahmen, der von dem Kasten losgeldst wer-
den kann. Die mit (O) bezeichnete Erdklemme be-
findet sich an der Vorderwand des Kastens links
von der Tir, ihre Schraube ist mit dem Zeichen
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Prototyp cines Spannungswandlers COF 220 auf dem
Hachstspannungsprifstand.

- versehen. Hinter der mit Schraube verschlieb-
baren Tir ist das Klemmenbrett angebracht. Der Ol-
auslaB befindet sich an der Wand des Fahrgestell-
kastens (Abb. 18). Der Mantelisolator ist mit guBeiser-
nen Pratzen auf dem Fahrgestell befestigt und die Fuge
ist mit Slbestandigen Gummi abgedichtet. Bei dem
Typ COF 220 sind beide Teile des Mantelisolator
mit g Pratzen und Gummi

tung verbunden. Zum Schutze gegen Korona sind
die Pratzen ahnlich wie beim Typ 2 JO 220 mit ab-
gedrundeten Blechverschalungen verdeckt.

Bei A £ imatische Verhalt-

nisse (Tropengebiete) ist der Konservator mit Olver-
schluB versehen und dessen Héhe, sowie die Gesamt-
héhe des MeBwandlers ist etwa um 100 mm groBer,
als in den Mabskizzen angegeben ist. Diese Ausfiih-
rung liefern wir nur auf besondere Bestellung und

gegen Die der
r der i Norm CSN-FSC

641951 und ESC 306-1950.

MaBskizzen befinden sich in den Abb. 15, 16 und 17.

Priifung eines Mefiwandlers COF 220 mis indu-
sierter Spannung von 440 kV unter Regen,
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TECHNISCHE ANGABEN DER SPANNUNGSWANDLER

Typ: COF &0 COF 110 COF 220

Ausfiihrung - Kaskade einfach einfach doppelt

Isolationsspannung nach CSN-ESC
64-1951 60 100

Primérennspannung €//3  100/v/3 1101\3

Héchste Betriebsspannung 66 110

Pri der Hb
wicklung 100 Hz (Windungspriifung)

StoBhaltespannung der Héchst-

pannungswicklung Welle 1,50,
(Maximal fiir den Export)

Uberschlagspannung unter Regen > 455

Sekundirnennspannung 53 100/ 3
oder 10V 3

Nennbelastung
(Nennleistung) in der Klasse 02 120
r in der Klasse 0,5 300

oder in der Klasse 1,0 600

Hochstbelastung 2000

EICHUNG DER SPANNUNGSWANDLER T beids

Die Spannungswandler Typ COF werden im Belastungsbereiche von 15 VA bis zur Nennbelastung und im Fahrollen g glatt mit Spurkranzen
Spannungsbereiche von 85% bis 115% der Nennspannung nach der Norm CSN-ESC 64-1951 geeicht. Durchmesser und Breite der Fahrrolien > = 125%48 & 165

Spurweite 750 1435

Gewicht: ohne Ol 310 1480
des Oles 65 165 350
im Ganzen 375 725 1830

GrundriBilache 670 X790 680 % 830 1800 % 1800

OFFNEN DES KONSERVATORS T

1440 2080 3850

Der. K wird nach Dy der Primérzuleitung durch Lésen der Mutter M 48 auf dem Bolzen der
Primirklemme M und Abheben des Deckels gedfinet. Nach Auffiillung oder Aufbereitung des Oles wird der
Konservator wieder in gleicher Weise geschlossen. Vor neuerlicher Montage der Primarleitung muB die Mutter
ordentlich festgezogen werden.
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ANGABEN FUR DIE BESTELLUNG

BEI BESTELLUNG EINES SPANNUNGSWANDLERS

geben Sie gefdlligst an:

Vorschriften oder Normen, denen er entsprechen soll.
Nennfrequenz.
Primér- und Sekundérnennspannung.

( i G i i i der Biirde.

Héchste Umgebungstemperatur.

Die Héhe des i iber dem

Bestimmungsort (trocken, feucht, Kiistengebiet, Tropen usw.).

Ubernahmsbedingungen im Werk.

U i am
Verpackung und Transport.
Wenn eine Ausfithrung verlangt wird, die sich von der in diesem Kataloge angefiihrten unterschei-

det, jene Angaben, in welchen die Bestellung abweicht.

Besondere Bedingungen.

Die mit vertikalem Strich bezeichneten Angaben sind fir die
notwendig.

Mepwandler 2 JO 110 und COF
110 in ciner Schal:
ein Regulicriransiormator

0 &

100

KONSTRUKTION, MONTAGE UND BETRIEB

Einheitliche duBlere Ausfiihrung

Die &uBere Ausfihrung unserer Strom- und Spannungswandler auf gleiche Isolationsspannung ist

praktisch einheitlich und heidet sich nur in 1h

und in der Anordnung der Priméarklemmen. Die
mechanischen Teile, d. i. das Fahrgestell, dessen Kasten, der OlauslaB, die Befestigung des Isolators und die Fahr-

sowie die it sind gleich. Der Konservator unterscheidet sich nur durch die Anord-
nung der Klemmen (beim Stromwandler sind beide Bolzen waagrecht in der Wand, beim Spannungswandler
ein Bolzen vertikal im Deckel) und durch die Art der Offnung des Deckels (beim Stromwandler durch Lésen
von vier Schrauben unter dem Deckel, beim Spannungswandler durch Lésen der Mutter am Bolzen). Die Grund-

riBfliche ist die gleiche. Héhe und Gewicht weichen nur unbedeutend ab. Die Fundamente fir Strom- und

kénnen einheitlich werden, ebenso die T , die Verps g

usw.

Zubehor und Ersatzteile

Mit jedem far wird ein i X fir den K

an die itgeli sind nicht G d der Lieferung; bei deren Bestellung ist

immer die Nummer des Wandlers anzugeben, fiir welchen sie bestimmt sind.

Transport und Lagerung

MeBwandler fir Héchstspannung werden ab Werk mit Ol gefiillt geliefert und auf Plattformwagen oder mit
Lastkraftwagen in stehender Kiste oder unverpackt und nur verankert befrdert.

MeBwandler fiir 220 KW werden fir den Transport in zwei Teile geteilt und sowohl der obere als auch der
untere Bauteil werden, mit Ol gefiillt, selbstindig beférdert. Der Deckel des unteren Teiles mit den Durchfih-
rungen fir die Kopplungswicklung wird fiir den Transport noch mit einem besonderen Transportdeckel ver-
deckt. Nach Einlangen am Bestimmungsort muB vor allem die Verpackung und die Bettung (Verankerung) auf
dem Wagen iiberpriift werden, ob sie wahrend des Transportes nicht beschadigt wurden. Hiebei soll der Ol-

stand nach dem i, am K kontrolliert werden. Wandler fiir 220 kV werden am Bestim-

nach einer d

der Lieferung leit montiert. Fiir die Montage ist nur ein
Flaschenzug von etwa 800 kg Tragkraft und 5 m Hakenhéhe iiber dem Boden notwendig.
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Bei Kranbeférderung wird der Wandler mit den Haken »Se an den Hebe&sen des Fahrgestells ergriffen und
gegen Umstiirzen durch Verbinden und Verflechten der Tragseile zwischen den zwei hdchsten Rippen des

mit Hilfe eines Seiles gesichert.

Die ] auf eigenem 1 ist nur ise auf kurze gestattet. Dabei darf

nicht am Porzellanmantel oder Konservator gedriickt oder gezogen werden, sondern nur am Fahrgestellkasten;
das Gelinde, auf welchem der Wandler beférdert wird, mub eben sein, damit es nicht zu schidlichen Erschiit-
terungen kommt.

Da die Wandler fiir Freiluftaufstellung bestimmt sind, kénnen sie im Freien gelagert werden, soweit sie vor
Beschidigungen geschiitzt sind. Bei linger dauernder Lagerung ist von Zeit zu Zeit der Olstand nach dem Ol-
ist und ob es nicht not-

standanzeiger zu kontrolieren, ob er nich unter tiofsten Stand
wendig ist, Ol nachzufiillen.

MONTAGE

MeBwandler fiir Héchstspannung werden in der Regel in Frei montiert. F einschlieB-
lich sind nicht G
schlossen, welche so gefiihrt werden miissen, dass jede Zugkraft auf die Bolzen ausgeschlossen ist. An die Se-
5 des Kabels aus der Schaltwarte mit Hilfe

unserer Lieferung. Die Primérklemmen werden an die Leiter ange-

kunda im werden die K

des K der mit dem geliefert wird, hl Die mit be-

zeichneten Klemmen miissen an das Fahrgestell angeschlossen sein und dieses selbst mub verldblich geerdet
werden; seine i ist mit K h an die links von der Tiir des Fahrgestellkastens anzu-
schlieBen (siche Abschnitt »Erdungs).

INBETRIEBSETZUNG

Vor der Inbetriebsetzung ist der Olstand am Olstandanzeiger zu kontrollieren, worauf ein Olmuster entnommen
wird, welches der Pritfung unterworfen wird. Seine elektrische Festigkeit soll wenigstens 150 kV/cm (41 kV/3 mm)
betragen. Das Muster wird durch Lockerung des Olauslasses am Fahrgestell des Wandlers auf folgende Weise
entnommen (Abb. 18): Die VerschluBmutter (1) mit der Dichtung (2) wird unter den

stellt man ein geeignetes Gefd und nach Abnahme der VerschluBmutter (3) mit der Dichtung (4) wird die Schrau-
be (5) gelockert. Zuerst 1aBt man 0,5 bis 110l und dann in ein weiteres vorbereitetes sauberes Gefb die fiir die

Priifung notwendige Menge ab (500 cms fiir die Priifung der elektr. Festigkeit und 10 cms fiir die Ermittlung der
Neutralisationszahl des Oles). Nach Entnahme des Musters zieht man die Schraube (5) wieder fest, setzt die bei-
den Dichtungen an und schraubt beide VerschluBmuttern auf.

Bei den miissen die der werden (ob nicht einer der Aus-
giinge unterbrochen ist) und sofern an irgendwel-
chen Sekundérausgang keine Apparate angeschlos-
sen sind, sind dessen Klemmen kurzzu-
schlieben. In keinen Falle darf der MeB-
wandler mit irgendeinem unterbrochenen
Ausgang betrieben werden. Uber die von die-
sem Stérungszustande drohende Gefahr fir die

L))

Vo Transformator aut |

Bedienung und den MeBwandler selbst belehrt der
=i

Abschnitt sStromwandler — Zweck und Wirkungs-

Schisselweite I6

L Schiselwaite J

)

Abb. 18 Olauslap.
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OL UND SEINE
AUFBEREITUNG
IM BETRIEB

Die MeBwandler fir Hochstspannung werden nach
Trocknung im Vakuum mit Transformatorél Gat-
tung B nach CSN-ESC 8-1950 von nachfolgen-
den Ei gefiillt: i igkei
55 kV,2 mm (200 kV/cm), Dichte 0,895, Viskositat
bei 20°C héchstens 6 “E (45 cSt), Stockpunkt -40°C,
kt in v hl, Tiegel

130 C, dielektrische Konstante 2,1 bis 2,4, Neutra-
lisationszahl héchstens 0,08 mg KOH1 g Versei-
fungszahl héchstens 0,15 mg KOH'1 g, Aschenge-
halt hs 001 %, Oxy

0,15 %. Sie diirfen im Betriebe nur mit Ol gleicher
Herkunft mit elektrischer Festigkeit von wenig-

stens 41 kV'3 mm (150 kV/cm) nachgefiills werden,

und zwar nur durch EingieBen von oben auf

solche Weise, dab dabei keine Luftblasen gebil-

det und mit dem Olstrom in den Wandler hin-

cingerissen werden. Es muB dabei auch auf ge-

eignete Weise dafiir gesorgt werden, dab weder

Feuchtigkeit noch Verunreinigungen in das Ol

Mefwandler 2 [O 110 und COF 110 in einer Schaltanlage. gelangen und dab keine Fremdkérper hineinfal-
len (Schutzbedachung u. &). Die elekirische Fes-

tigkeit und der Siuregehalt des Oles ist nach dem

ersten Betriebsjahre und dann wenigstens einmal alle zwei Jahre zu iiberprifen. Wenn im Betrisbe die elek-
trische Festigkeit des Oles unter 35 kV/3 mm (130 kV,cm) sinkt, muB das Ol aufbereitet werden. Bei der Aufberei-
tung des Oles darf keine Luit in die Wicklungen geraten. Es wird daher folgender Vorgang empfohlen: Der
MeBwandler wird an einen Olseparator (Olzentrifuge), dessen Trommel schon mit Transformaiorsl gleicher
Gattung wie im MeBwandler und guter elekirischer Eigenschaften (elekirische Festigkeit wenigstens 55 kV'3 mm
- 200 kV em) gefillt ist, so dab der h mit dem Olauslab am Fahrgestell ver-

schraubt (Abb. 18) und der Druckschlauch so tiel in den Konservator versenkt wird, daB seine Miindung
unter dem Olspiegel zu liegen kommt. Beim Verfahren muf der Olspiegel iiber der Miindung des Druck-
schlauches erhalten werden, damit der Olstrom keine Luft in die Wicklung mitreiBt. Damit das warme Ol

keine Feuchtigkeit aus der Luft ansaugt, ist der Konservator und der Druckschlauch

Das Ol mub so lange aufbereitet werden, bis seine elekirische Festigkeil wieder iiber 41 kV 3 mm (150 kV/cm)
gestiegen ist.

Alle fiir die elektrische Festigkeit Werte sich in KV,

ZUR BEACHTUNG WICHTIG!

DLamit 1n der Wickiung keine Luii zuilckbieibi, welihie sin behacliiliches Sinken des 1 verur-

sacht, werden die far bei der
fallt. Daher wir, daB die

eines Fachmannes nach den oben i wird. Vor

in der Fabrik im Vakuum mit Ol ge-

g des Oles nur in notwendigen Fillen und unter Aufsicht

zung belasse man den Wandler, bei welchem das Ol aufbereitet wurde, wenigstens 24 Stunden in Ruhe da
mit sich das aufgewirbelte Ol beruhigt und von Luft befreit
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INSTANDHALTUNG

Die Instandhaltung des MeBwandlers fiir Hochstspannung im Betriebe beschrankt sich auf die zeitweise Kon-

trolle des Olstandes im Konservator und die Uberpriifung der elektrischen Festigkeit des Oles. Sinkt das Ol
11t werden. Kontrolle und Aufbereitung des

im Konservator unter den angegebenen Stand, muB es nachgefil '
Ols werden im Abschnitt »Ols eingehend behandelt. Wenn Ol durch die undichte Fuge zwischen dem Mantel-
isolator und dem Fahrgestellkasten entweicht, miissen die Schrauben der Befestigungspratzen vorsichtig nach-

gezogen werden.

BESEITIGUNG VON STORUNGEN

Kleine Stérungen auf dem Primarklemmenbrett der Stromwandler (im Konservator) und dem Sekundarklem-
menbrett im Fahrgestell kénnen an Ort und Stelle beseitigt werden. Zeigt sich jedoch eine Stérung an ins Ol
versenkten Teilen im Innern des Wandlers, ist der beschadigte Wandler zur Reparatur ins Werk zu senden

(siehe auch Abschnitt »Ola).

ERDUNG

MeBwandler fiir Héchstspannung miissen im Betriebe verlaBlich geerdet sein. Die Erdklemme befindet sich
am Fahrgestellkasten links von der Tiir und seine Schraube M 8 ist mit bezeichnet. Der kupferne Erdungs-
leiter muB einen Mindestquerschnitt von 50 mm? haben. Bei Spannungs- und Stromwandlern miissen die mit

-'——:—‘bezeichneten Klemmen des Klemmenbrettes mit dem geerdeten Fahrgestellkasten verbunden werden.

Wy
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